


EDITORIAL

Drei, die zusammengehoren

Aller guten Dinge sind drei. Innerhalb der Alfra-
Produktfamilie sehen wir unsere Bereiche Schaltschrank-
und Steuerungsbau, Stahl- und Metallbau und Magnet-
und Hebetechnik als,,Drillinge” mit individuellen
Eigenschaften, verbunden durch die Alfra-DNA. Deshalb
haben wir das Dreigespann wieder in einem kompakten
Katalog vereint.

Mehr Ndhe fiir neue Ideen

Fir Sie beinhaltet das die Moglichkeit, auch einmal in
Werkzeugthemen zu stébern, die nicht unmittelbar Ihr
Umfeld betreffen. Lassen Sie sich iberraschen und zu
Anwendungsmaglichkeiten inspirieren, mit denen Sie
nicht gerechnet hatten.

Abkiirzung gefallig?

Damit Sie auch bei der Suche nach einem konkreten
Gerat oder Werkzeug blitzschnell zum Ziel gelangen,
leitet Sie unser neues Farbcodesystem durch die
Produktthemen im Katalog. Fiir einen schnellen Blick auf
die harten Fakten zeigen unsere Ubersichten in Tabel-
lenform die wichtigsten technischen Daten. Sie mégen
es lieber ,schriftlich?” Die Kurztexte auf unseren Einfih-
rungsseiten liefern Ihnen geballte Information tber
die jeweiligen Produktgruppen - knackig, aber nicht
trocken.

Da bewegt sich was

Sie mochten unsere Alfra-Anwendungsldsungen am
liebsten sofort in Aktion sehen? Flir ausgewdhlte Werk-
zeuge und Gerate finden Sie im Katalog QR-Codes,

die Sie Uber Ihr Smartphone direkt ins Anwendungs-
video katapultieren. Mehr Videos gibt es auf unserer
Homepage www.alfra.de und auf unseren Social Media
Accounts bei Instagram, Facebook und LinkedIn.

Wir helfen lhnen weiter!

Maogen Sie kurze Wege? Wir auch. Wenn Sie Beratung rund
um unsere Produktwelten benétigen, gentigt ein Anruf
und unser Vertriebsteam ist fiir Sie da. Auch wir kennen
vielleicht nicht die Antwort

auf all Ihre Fragen - lassen

jedoch nichts unversucht,

um Ihnen weiter zu helfen.

Telefonnummer
Zentrale: 06205 3051-0

Wunsch-Erfiiller

gesucht?

Wir mochten nicht am

Stuhl der,Guten Fee”

sagen, aber Wiinsche

erfiillen wir ebenfalls —

unter realistischen Bedingungen, die unsere technische
Abteilung vorgibt. Im Katalog finden Sie den Hinweis
auf die Mdglichkeit von Sonderanfertigungen. Sprechen
Sie uns gerne an!
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ANWENDUNGSLOSUNGEN FUR DEN
SCHALTSCHRANK- UND STEUERUNGSBAU

MOBILES STANZEN

Vorzeige-Paare: Blechlocher und Handstanzen von Alfra

PUMPEN UND ZUBEHOR

Unsere ,Extras“ fiir die komplette Stanzerfahrung

PROFILSCHIENEN- UND KABELKANALSCHNEIDGERATE

Zack und ab — saubere Schnitte leicht gemacht

o




MONTAGETISCHE

Vier-Sterne-Arbeitsplatz fiir Schaltschrankbauer

STROMSCHIENENBEARBEITUNG

Schneiden, Lochen, Biegen: Prazisionsgerate fiir das ,,Nervensystem“ im Schaltschrank

STATIONARES STANZEN

Ohne Vorbohren — Gehdusedurchbriiche per Knopfdruck
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ALFRA BLECHLOCHER® ANWENDUNGSUBERSICHT

FUR EDELSTAHL (VA)
FUR STAHLBLECH (S235)

ALFRA BLECHLOCHER® || ALFRA BLECHLOCHER® ALFRA BLECHLOCHER®
MonoCut® TriCut® TriCut+®
mRRE
@ 6 mm Zugschraube - 1,5 mm -
@ 9,5 mm Zugschraube 2mm 2mm -
@ 11,1 mm Zugschraube - - 2mm
@ 19 mm Zugschraube 3mm 3mm 2,5mm

Sonderanfertigungen v v v

@ 6 mm Zugschraube - 6,2 mm -
@ 9,5 mm Zugschraube 11 mm 10 mm -

@ 11,1 mm Zugschraube = = 11,5mm

@ 19 mm Zugschraube 20,5 mm 19,5 mm 19,5 mm
@ 28,3 mm Zugschraube 30,5 mm - -

SR

Schraubenschliissel oder Ratsche Bis Q‘8/9 mm v v
Hydraulikantrieb v v v




KUGELLAGERSCHRAUBE

Hochzugfeste Schrauben fiir hirteste Einsatzbedingungen

Uberstand des Kugellagers zum Schutzring sorgt fiir perfekte
Kraftiibertragung zum Schraubenschliissel bzw. zum Stanzwerkzeug

Durch Aluminiumringe gekapselte Kugellager.
Extrem haltbar und perfekt geschiitzt vor Verunreinigungen

© ® © 0O

UNF-Feingewinde




ALFRA BLECHLOCHER® MONOCUT®

Blechlocher MonoCut®
fiir Stahlblech (S235)

@) Mit UNF-Feingewinde

@) Mit 4 Fadenkreuzmarkierungen fiir einfache,
mittige Ausrichtung

,,Bis zu welcher Materialstdirke ein Blechlocher eingesetzt  Einsetzbar bis zu einer Materialstédrke von:

werden kann, hidngt immer von Zugschraube und ¢ 3,0 mm Stahlblech mit 3/4" (19,0 mm) Zugschraube oder Zugbolzen
Zugbolzen ab.“ ¢ 2,0 mm Stahlblech mit 3/8" (9,5 mm) Zugschraube oder Zugbolzen

Alle Sets werden im robusten und
praktischen Kunststoffkoffer ausgeliefert.

omm 11271152 162] 186 [19,0204]225125,41283] 30,5 | 31,7 [325]346]37,0] 380[405] 432 [470] 49,6 | 50,5 | 540] 60,0 | 615 ]635]

0 Metrisch M12 - M16 - - M20 - M25 - = - M32 - = - M4 - - - M50 - - - Me63

0 PG | Y - n - 13 16 - 2 - - - -2 - - - 36 - - 42 48 - -

Glnch 12" - - - 3/4 - 78" 1 - 1-132"1-1/4" - - - 112" - 1-11/16" - 1-15/16" - 2-1/8" - 2-3/8" 2-12"
0.5 0.598 0.638 0.732 0.748 0.803 0.886 1.0 1.114 1.201 1.248 1.280 1.362 1.457 1.496 1.594 1.701 1.850 1.953 1.988 2.126 2.362 2.421 2.5

0 Conduit - = = = = - 12 - 34 - = -1 - = - 14 - 112" = = = 2" =

| Art.Nr. |

- NCEECECEEEDEEEE

m [ J [} [} [ J [} [ [}

01298 LN [ ] e o [ ] [ ] [ ] [} (] [}

[ [ [ [ [
+ 2 Kugellagerschrauben @ 9,5 x 50,0 mm, 1 Vorbohrer HSS @ 11,0 mm, 1 Tube Gleitpaste




ALFRA BLECHLOCHER® MONOCUT®

Max. GroBe GroBe
Material- | Metrisch Conduit
starke &

inmm Pipe Size
(5235)

Stempel und Matrize | p d p d p d
F Zugbolzen Zugschraube = Zugschraube
Zugschraube mit A
Kugellager Zugschraube mit Kugellager

‘
F

| 127 X M12 7 12" 0.500 - [ 01002 | 01001
[ 143 Y - - 916" 0563 - [ 01014 | 01013
2,0 - 9 - 0.598 - 01005
| 160 [T - - - 0.630 S 01016 | 01015
2,0 M16 - - 0.638 - [ 01010 | 01009
[ 186 Y] - n 0.732 5 [ 01022 | 01021 01335
[ 190 Y - - 34" 0748 - [ 01026 | 01025
[ 200 [EY) o > - 0.787 - [ 01030 | 01029
20 M0 13 - 0803 N 01031 | 01033 02003 01339
20 - - - 0.866 S 01042 | 01041
2,0 - 16 7/8"  0.886 12" 01045
2,0 15/16"  0.937 - [ 01050 | 01049
20 - - - 0.984 S 01054 | 01053
2,0 M25 - 1" 1.000 - 01057
2,0 1-1/16"  1.063 - 01077 01336
28,3 2,0 - 21 - 1.114 3/4" 01069
3,0 : 21 - 1114 /U 01074 | 01073 02002 01337 01340
20 - - 1185 - 01085
[ 305 X : - 1B 120 - 01093
20 ] ) 1248 ) o102 | 01101 02003 01336 01339
2,0 M32 : - 1.280 - [ 01106 | 01105
3,0 - - 1B 1362 (B 01118 | 01117 02002 01337 01340
2,0 - : 13/8" 1378 = [ 01122 | 01121 02003 01336 01339
3,0 - - 13/8 1378 - | 01126 | 01125
3,0 - 29 - 1.457 - [ 01130 | 01129
3,0 - - 112" 1.49% - | 01134 | 01133
3,0 M40 : : 1.594 = [ 01150 | 01149 01337 01340
30 - - - 1.685 SN 01158 | 01157
3,0 : - 111716 1701 1174 G 01161
3,0 - - 13/4" 1752 - [ 01164 | 01163
30 . 36 . 1850 B 01166 | 01165 02002
A 30 - - 11516”1953 112 01169
3,0 M50 - : 1.988 : 01177
3,0 - £ 218" 2126 5 [ 01190 | 01189 01338 01341
[ 60,0 Y : 48 : 2362 : [ 01202 | 01201
3,0 - - 23/8" 242 B 01206 | 01205
3,0 M63 - 2-1/2"  2.500 : [ 01210 | 01209

Ab @ 68,0 mm empfehlen wir den Einsatz von Hydraulikgeraten.

30 - - - 2677 S 01242 | 01241
3,0 - - 23/4" 2756 - [ 01222 | 01221
30 - - - 2780 S 01220 | 01219
3,0 - - 27/8" 2913 A7 01234 | 01233
30 M75 - 28 29m N 01226 01225 02002 01338 01341
30 - - 3 3.000 SN 01230 | 01229
3,0 - - 3-1/8"  3.150 - [ 01238 | 01237
3,0 = - = 3.228 SN 01246 | 01245

Ab 89,0 mm ist generell der Einsatz
von Hydraulikgeraten erforderlich.

Stempel Matrize

Notwendiges Zubehor:
| 01252 |
| 01254 |

Sonder- Konter-
01254

01258 LT 01398L 01419
01268




SPALT-BLECHLOCHER TRICUT®

9 _______________ Spalt-Blechlocher TriCut®

fur Stahlblech (5235)

0 Mit 3-fach Spaltung
9 Mit UNF-Feingewinde

9 Mit 4 Fadenkreuzmarkierungen fiir einfache,
o _______ mittige Ausrichtung

,,Bis zu welcher Materialstdrke ein Blechlocher eingesetzt  Einsetzbar bis zu einer Materialstarke von:

werden kann, hiingt immer von Zugschraube und ¢ 3,0 mm Stahlblech mit 3/4" (19,0 mm) Zugschraube oder Zugbolzen

Zuabolzen ab.“ ¢ 2,0 mm Stahlblech mit 3/8" (9,5 mm) Zugschraube oder Zugbolzen
g . ¢ 1,5 mm Stahlblech mit M6 (6,0 mm) Zugschraube oder Zugbolzen

Alle Sets werden im robusten und
praktischen Kunststoffkoffer ausgeliefert.

(omm 11251152 1621186 [19,0204]22525,41283] 30,5 | 31,7 325]346]37,0] 380[405] 43.2 (4701 49,6 | 50,5 | 540] 60,0 | 615 ] 635]

@ Metrisch M12 - M16 - - M20 - M25 - = - M32 - = - M40 - - = M50 - = - Me63
0 PG 7 9 S I B RCE OE N p2i = = = - | B - = = 36 = = 42 48 = -
Glnch 12" - = - 34 - 78" 1" - 1-7/32"1-1/4" - = - 112" - 1116t - 1-15/16" - 2-1/8" - 2-3/8" 2-1/2"

0.5 0.598 0.638 0.732 0.748 0.803 0.886 1.0 1.114 1.201 1.248 1.280 1.362 1.457 1.496 1.594 1.701 1.850 1.953 1.988 2.126 2.362 2.421 2.5
0 Conduit - = = = = - 12t - 34 - = R = - 14 - 112 = = = 2" =
| Art.Nr. |
IIH!HHHI [ ] [ ] [ ] [ [ ]
Il::il [ ] [ J [ [ [ ] [ ] [

[ [ [ [ [ [
m + 1Kugellager-Schraube @ 6,0 x 40,0 mm, 1 Kugellager-Schraube @ 9,5 x 50,0 mm, 1 Kugellager-Schraube @ 19,0 x 55,0 mm, 1 Vorbohrer HSS @ 10,0 mm, 1 Dose Gleitpaste

[ ] [ [ [ [ [ ] [
m + 2 Kugellager-Schrauben 0 9,5 x 50,0 mm, 1 Kugellager-Schraube @ 19,0 x 55,0 mm, 1 Kugellager-Schraube @ 19,0 x 75,0 mm, 1 Vorbohrer HSS @ 10,0 mm, 1 Dose Gleitpaste
[ [ [ J [ [ [

m + 2 Kugellager-Schrauben @ 9,5 x 50,0 mm, 1 Vorbohrer HSS @ 10,0 mm, 1 Tube Gleitpaste
- ° ° e o e o ° ° e o

01751
+ 2 Kugellager-Schrauben @ 9,5 x 50,0 mm, 1 Kugellager-Schraube @ 19,0 x 55,0 mm, 1 Kugellager-Schraube @ 19,0 x 75,0 mm, 1 Vorbohrer HSS @ 10,0 mm, 1 Dose Gleitpaste

[

2




SPALT-BLECHLOCHER TRICUT®

Max. GroBe GroBe
Material- | Metrisch Conduit
starke &

inmm Pipe Size
(5235)

Stempel und Matrize, Stempel und Matrize passende passende
Zugschraube mit Kugellager Zugbolzen Zugschraube
mit Kugellager

0.500 - _ 01770 02022 01334
W - s - om - _ o7
16,2 20 M16 - - 0.638 - _ 01772
n w o - om - am - _ o773
m 20 M20 13 - 0.803 - _ 01774 02003 01339
22,5 20 - 16 7/8" 0886 12" “ 01775
m 20 M25 - 1 1.000 - “ 01776
283 3,0 - 21 - 1114 3/4" “ 01778 02002 01340
30,5 20 - - 1R 120 - “ 01779 02003 01339
34,6 3,0 - - 132" 1362 1 “ 01788 01340
7 B _ otzer
40,5 3,0 M40 - - 1.594 - “ 01782
43,2 3,0 - - 11116 1701 11/4" “ 01789
47,0 3,0 - 36 - 1.850 - “ 01783
02002
49,6 3,0 - - 11516" 1953 112" “ 01790
50,5 3,0 M50 - - 1.988 - “ 01784 01341
m 3,0 - 2 21/8" 2126 - m 01785
m 3,0 - 48 - 2362 - “ 01786
61,5 3,0 - - 23/8" 2421 2" “ 01791
63,5 3,0 M63 - 21/2" 2500 - “ 01787




SPALT-BLECHLOCHER TRICUT+®

Spalt-Blechlocher TriCut+°
9 _____________ fiir Stahlblech (5235) und Edelstahl

@) Mit 3-fach Spaltung
@) Mit UNF-Feingewinde

€) Mit 4 Fadenkreuzmarkierungen fiir einfache,
mittige Ausrichtung

EDELSTAHL
—_—
STAINLESS STEEL

,»Bis zu welcher Materialstirke ein Blechlocher eingesetzt  Einsetzbar bis zu einer Materialstadrke von:

werden kann, hidngt immer von Zugschraube und ¢ 2,5 mm Edelstahl mit 3/4" (19,0 mm) Zugschraube oder Zugbolzen
Zugbolzen ab.“ e 2,0 mm Edelstahl mit 7/16" (11,2 mm) Zugschraube oder Zugbolzen

Alle Sets werden im robusten und
praktischen Kunststoffkoffer ausgeliefert.

mmm-mm

@ Metrisch - M16 - - M20 - M25 - - M32 - - M4 - = = M50 - - M 63

0 PG 9 S UL I RICH G I 2l = = 2 = = 36 = = 42 48

GInch - 3/4 - 18 1 - 1-7/32" 1-1/4" - = - 112t - 1-nnet - 115716t - 2-1/8" - 2-3/8" 2-1/2"
0.598 0.638 0.732 0.748 0.803 0.886 1.0 1.114 1.201 1.248 1.280 1.362 1.457 1.496 1.594 1.701 1.850 1.953 1.988 2.126 2.362 2.421 2.5

0 Conduit - = - 12" - 34" = 1" = - 14 - 112" - 2"

14




SPALT-BLECHLOCHER TRICUT+®

Max. GroBe GroBe
Material- | Metrisch Conduit
starke &

inmm Pipe Size
(5235)

Stempel und Matrize,
Zugschraube mit Kugellager

Stempel und Matrize

passende passende
Zugbolzen Zugschraube
mit Kugellager

fa—y
N

16,2 2,0
o -
20,4 2,0
22,5 2,0
254 2,5
28,3 2,5
30,5 25
32,5 25
34,6 25
37,0 2,5
40,5 2,5
43,2 2,5
47,0 2,5
49,6 2,5
50,5 25
54,0 25
B -
61,5 2,5
63,5 2,5

M16

M20

M25

M32

M40

M50

M63

16

21

29

36

42

48

7/8"

1"

1-7/32"

1-11/32"

1-11/16"

1-15/16"

2-1/8"

2-3/8"

2-1/2"

0.638

0.732

0.803

0.886

1.000

114

1.201

1.280

1.362

1.457

1.594

1.701

1.850

1.953

1.988

2.126

2362

2421

2.500

12"

3/4"

11/4"

112"

B

01609

01659

01612

01615

01662

01618

01621

01665

01624

01627

01630

01668

01633

01636

01640

01671

01340

02002

01341

15




ALFRA BLECHLOCHER® FORMCUT®

9 ______________ Blechlocher FormCut®

fir Stahlblech (S235)

@) Mit seitlichem Stanzteilauswurf
@) Mit UNF-Feingewinde

€) Mit 4 Fadenkreuzmarkierungen fiir einfache,
mittige Ausrichtung

3

.»Bis zu welcher Materialstdrke ein Quadrat- oder Blechlocher FormCut® - rechteckig - fiir schwere Steckverbinder
Rechtecklocher (oder auch Sonderwerkzeug) eingesetzt L .
M ; . In der Matrize sind 4 Kérnerdorne
werden kann, hdngt immer vom Zugbolzen sowie dem in der richtigen Position ein- o o
Querschnitt des Werkzeuges ab (Linge x Breite oder gearbeitet. Beim Anpressen der
Sonderform)." Matrize und des Stempels wird
die Bohrposition auf dem dazwi- 5 5

schen liegenden Blech markiert.
Diese 4 Markierungen dienen

dann als Bohrschablone. Die Montagebohrungen fiir Steck-
verbinder konnen dann mittels
Spiralbohrer problemlos gebohrt
werden.

16




ALFRA BLECHLOCHER® FORMCUT®

Max. Zum Betrieb fiir - (1) (2) (3) (4)

Materialstarke
inmm
(5235)

inkL. o 3 o Zugbolzen Kontermutter Kugellager- Adapter fiir
Druckmutter Hydraulik

12,7x12,7 175 (N 01300 |
01348 01355
15,8x15,8 175 e o [0 TN
19013 2 e o w TR
213x21,3 20 o o u
01347
22,2x 22,2 2,0 ° ° TS 01303 | 01351
24,0x24,0 20 e o [ u IEEKITHEEN
25,4x25,4 2,0 ° ° 17 [TE 01360 01359 01361
45,5x45,5 30 RN 01313 |
01345
46,0 x 46,0 3,0 ° U @ 01305 | 01350
50,8% 50,8 30 ORI 01306 |
01344
68,0 68,0 30 o o134
92,0x92,0 30 (RN 01309 |
125,0x 125,0 3,0 ° O 01431 | 01343 01356
138,0%138,0 25 O 01311 |
GroBe Max. | Anzahl | Zum Betrieb fiir | Vor-
inmm Material-| Pole bohren o o . (3 o
starke inmm
inmm
(5235) inkL. o 5 Q Zugbolzen Kontermutter Kugellager- Adapter fiir
oder Briicke Druckmutter Hydraulik
| At-N~._ |
21,8x258 20 ° ° B 0 01318 |
22,0x30,0 20 ] L /AN 0 01319 |
22,0x42,0 20 ] ] A 2 01320 |
22,0x450 20 ° ° URN 01434 (R 01359 01361
22,2x45,0 20 e o 7
25,0%50,0 20 e o [ v TN 01418
33,3%66,7 25 L 01345 01350
45,0x92,0 25 ° B 0 01314 [RERSSR 01349
46,0x 92,0 25 ] JO 000 01329 |
68,0%138,0 30 ° 30 DNTEENN 01343 01358
36,0x52,0 25 6-polig ° | 01325 |
36,0 65,0 25  10-polig ° [ 01326 | 01350
36,0x86,0 25 16-polig ° IO 0 01327 |
36,0%91,0 25 e » N 01349
36,0x112,0 20 24-polig ° 0 01328 | 01357
460x360 Y o » EENNFTEEEN orass
46,0x112,0 30 ° 3 PNTEFTRN o343




ALFRA BLECHLOCHER® FORMCUT+®

9 ______________ Blechlocher FormCut+°®
fiir Stahlblech (S235) und Edelstahl

@) Mit seitlichem Stanzteilauswurf
@) Mit UNF-Feingewinde

€) Mit 4 Fadenkreuzmarkierungen fiir einfache,
mittige Ausrichtung

EDELSTAHL
STAINLESS STEEL

3

.»Bis zu welcher Materialstdrke ein Quadrat- oder Blechlocher FormCut+® - rechteckig - fiir schwere Steckverbinder
Rechtecklocher (oder auch Sonderwerkzeug) eingesetzt L .
M ; . In der Matrize sind 4 Kérnerdorne
werden kann, hdngt immer vom Zugbolzen sowie dem in der richtigen Position ein- o o
Querschnitt des Werkzeuges ab (Linge x Breite oder gearbeitet. Beim Anpressen der
Sonderform)." Matrize und des Stempels wird
die Bohrposition auf dem dazwi- 5 5

schen liegenden Blech markiert.
Diese 4 Markierungen dienen

dann als Bohrschablone. Die Montagebohrungen fiir Steck-
verbinder konnen dann mittels
Spiralbohrer problemlos gebohrt
werden.

18




ALFRA BLECHLOCHER® FORMCUT+®

Max. Zum Betrieb fiir (1) (2) (3) (4)

Materialstarke
inmm
(VA)

: Zugbolzen Kontermutter Kugellager- Adapter fiir
kl. ‘ ' - ( )
' Druckmutter Hydraulik

12,7x12,7 125 o o (O 013001 |
01348 01355
15,8x15,8 125 o o (O 013011 |
19,0x19,0 15 o o B 013021 |
01352 01353
21,3x21,3 20 o o 1
01347
2,2% 22,2 20 o o U 013031 | 01351
24,0x24,0 20 o o PO 013311 |
25,4x254 2,0 ° ° 17 [NTEEI o360 01359 01361
45,5x45,5 25 ° B 013131 |
01345 01350
46,0 x 46,0 25 ° B 013051 |
68,0 x 68,0 2,5 () 24 013081 01349
92,0x92,0 25 L 013091 |
125,0x125,0 20 ° UM 014311 IEEGEZE 01356
138,0x138,0 20 e 3 HEIEITEN
Max. | Anzahl | Zum Betrieb fiir | Vor-
Material-| Pole bohren o o . ) o
starke inmm
inmm
VA : 5 Zugbolzen Kontermutter Kugellager- Adapter fiir
(VvA) g o Q oder Briicke Druckmutter Hydraulik

15 ° ° 10 01348 01355 01352 01353
20 e o [ v TN
20 LB AN 013201 |
20 o o 7
20 e o v TN 01418
20 e o 7 01354
20 o 01345 01350
20 o e IO
01344 01349
20 o EENCETIE

36,0X65,0 20 10-polig [ o13261 | 01350
01344

36,0x112,0 20 24-polig o GEER  oss 01357

01349




ALFRA BLECHLOCHER® - SANITAR

B Zum Ausstanzen der Locher in Spiiltischbecken

Grofle mm Bezeichnung Schraubengrofie mm Art.-Nr.
@ 28,3 Blechlocher komplett M 10x1 01293
@317 Blechlocher komplett M 10x1 01294
@ 35,0 Blechlocher komplett M 10x1 01295
@ 37,0 Blechlocher komplett M 1ox1 01292
Zugschraube M1ox1 o1299
Art.-Nr. 01450
Art.-Nr.
Blechlochersatz - Sanitar 01450

Im Kunststoffkoffer

Inhalt: 3 Blechlocher 28,3 + 31,7 + 35,0 mm
3 Zugschrauben M 10,0 x 1
1 Ring-Maul Schliissel 17

ALFRA DOPPEL-BLECHLOCHER - SANITAR

B Zum Ausstanzen der Locher in Spiiltischbecken

Wendematrize
B Schraubenschliisselbetatigung SW 19
Grole mm Bezeichnung Schraubengréfe mm Art.-Nr.
28 und 32 Blechlocher komplett 10 x 55 spezial 01456
32 und 35 Blechlocher komplett 10 x 55 spezial 01460
Zugschraube 10 X 55 spezial 01457 Gegenhalter

: ~

Art.-Nr. 01456 — Doppelblechlocher @ 28/32 mm
Art.-Nr. 01460 — Doppelblechlocher @ 32/35 mm
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ALFRA BLECHLOCHER® - SUB-MIN-D

B Fiir Vielfachsteckverbinder ,Sub-Min-D* - fiir Stahlblech (5235) und
Edelstahl

B Zum Ausstanzen der Ausschnitte fiir 9 - 5o polige Steckverbinder.
Als Zugbolzen werden verdrehsichere Achsen fiir Stempel und Matrize
eingesetzt.

B Alle Blechlocher haben einen seitlichen Auswurf fiir das Abfallstiick.
Kein Verklemmen in der Matrize.

B Die Blechlocher werden im robusten und praktischen Kunststoffkoffer

geliefert.
Art.-Nr. 01369
Druckmutter
Matrize \
Adapter fiir
Hydraulikbetdtigung

\
N

verdrehsicher

—————— Stempel

AN

Kontermutter

Max. Anzahl | Zum Betrieb fiir | Vor- 0 9 6 O
Material- | Pole bohren
starke inmm

inmm
(5235)/VA

: Kugellager- Adapter fiir
kl. “ - (’ Zugbolzen Kontermutter
i g oder Briicke Druckmutter Hydraulik

19,8x11,3 2,0/1,5 9-polig [ [ ] 10 01442
28,2x11,3 2,0/1,5  15-polig [} [} 10 01443
41,9x11,3 1,75/1,25  25-polig [ ] [ ] 10 01438 01447 01352 01353
58,4x11,3 1,75/1,25  37-polig [} [} 10 01444

55,7x13,9 1,65/1,0  50-polig [} [} 10




ALFRA BLECHLOCHER® - SONDERFORMEN

B Alle Blechlocher haben einen seitlichen Auswurf fiir das Abfallstiick.
Kein Verklemmen in der Matrize.

B Die Blechlocher werden im robusten und praktischen Kunststoffkoffer
geliefert.

Art.-Nr. 01423

Max. Zum Betrieb fiir (1) (2) © (4)

Material-
starke

inmm
(S235)

Zugbolzen Kontermutter Kugellager- = Adapter fiir
inkl. @ - © oder Briicke | Druckmutter = Hydraulik

0225

mit 3,2 mm Nase

0225
2-seitig abgeflacht auf 18,5 mm

022,5

4-seitig abgeflacht auf 20,1 mm 01352

01353

33,3x17,0x10,0
fiir Profilzylinder

016,3
4-seitig abgeflacht auf 14,1 mm

01348 01355

022,5

mit 3,2 mm Nase

01333 01351 01352 01353
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ALFRA BLECHLOCHER® - SONDERANFERTIGUNGEN

B Wir kdnnen samtliche Blechlocher in Rund, Quadrat, Rechteck nach
Zeichnung kurzfristig anfertigen.

B Bitte geben Sie bei lhrer Anfrage an, ob fiir Hand- oder Hydraulikbetati-
gung, Blechstdrke und Werkstoffnummer.

B Fordern Sie unsere technische Beratung an.

0 Durchmesser d _ Materialstarke Materialart

Stahlblech (5235)

mm mm
Edelstahl (VA) O

Anzahld . o .
0 Durchmesser d nﬁ:sen o Nasenbreite Materialstarke Materialart

Rund

mit Nasen Stahlblech (5235) |
mm mm
Edelstahl (VA)

Kantenlange a _ Materialstarke Materialart

a Quadrat Stahlblech (5235)
mm mm

Edelstahl (VA)

Rechteck Stahlblech (5235)

mm mm mm
Edelstahl (VA)

Rund Stahlblech (5235)

einseitig abgeflacht
mm mm mm

Edelstahl (VA)

Stahlblech (5235)

Rund

zweiseitig abgeflacht
mm mm mm

Edelstahl (VA)

Kantenldnge a Ecken abgeflacht auf Materialstarke Materialart

Quadrat Stahlblech (5235)

mit 4 abgeflachten Ecken
mm mm mm

Edelstahl (VA) O
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ALFRA HYDRAULIK-

HANDSTANZEN

UNSERE HANDLICHEN SCHAFFEN DEN DURCHBRUCH -
GRATFREI UND FUR ALLE BLECHLOCHER-FORMATE

24

»Gehduse-Ausbriiche fiir Steckverbinder, Schalter oder
Kabelverbindungen gehdren im Schaltschrankbau zu
den taglichen Aufgaben.... Damit die Schneidgeome-
trie des Werkzeugs ideal zum Einsatz kommt, muss
entweder Muskelkraft, oder eine hydraulische Alter-
native die notigen Newton erzeugen. Eine komfortable
Option zur manuellen Betdtigung per Zugschraube
sind Handstanzen. Insbesondere wenn ein Anwender
eine hohe Anzahlvon Offnungen am Schaltschrank
bewdltigen muss, erleichtern die
spezialisierten Gerdte die Abldufe.."

Veroffentlicht in Schaltschrankbau
3/2022




ALFRA
COMPACT®

26-27

02001

75 kN

680 bar

18 mm

19 mm

HLP32 Hydraulikol

1,45 kg

ALFRA ALFRA
COMPACT COMBI® COMPACT FLEX®
28-29 32
02050 02065
bis 82 mm @

3,0 mm Stahlblech (5235),
2,0 mm Edelstahl (F = 600 N/mm?2)

89-152mm @
(mit Sonderzugschraube und Distanzbuchse)
2,0 mm Stahlblech (5235),
1,5 mm Edelstahl (F = 600 N/mm2)

68 x 68 mm
3,0 mm Stahlblech (5235),
2,0 mm Edelstahl (F = 600 N/mm?2)

92x92 mm
(mit Sonderzugschraube und Distanzbuchse)
2,0 mm Stahlblech (5235),
1,5 mm Edelstahl (F = 600 N/mm?2)

75 kN 75 kN
680 bar 680 bar
18 mm 18 mm
19 mm 19 mm
- 600 mm

HLP32 Hydraulikol HLP32 Hydraulikol

1,75 kg 1,97 kg

ALFRA
AKKU-COMPACT FLEX®

30-31

02082

75 kN

680 bar

18 mm

19 mm

600 mm

HLP32 Hydraulikol

2,5 kg mit Akku

25




COMPACT® HANDSTANZE GERADE

Compact® Handstanze Gerade - unser Klassiker

Wie kommt das Loch ins Blech? Durch 75 kN geballte Stanzkraft!  Helferin, wenn im Schaltschrank- und Steuerungsbau téglich be-
Das Alfra Basis-Modell aus der hydraulischen ALFRA-Handstan- sonders viele Offnungen oder auBergewdhnliche Materialstirken
zen-Linie ist ein Leichtgewicht mit Biss. Mit nur 1,45 kg wird sie bewidltigt werden miissen.

in Kombinationen mit allen Blechlochertypen zur unschétzbaren

o Exakt abgestimmtes Uberdruckventil schiitzt e Rollierte, besonders glatte Zylinderlaufflachen
vor Schdden am Zylinder gegen Verschleif3 — auch bei hoher

Verstidrkter, komfortabler Softtouch-Griff Beanspruchung

gegen Abrutschen €) Hohe Stanzkraft 75 kN

Belastbares Aluminium-Design fiir weniger
Gewicht von nur 1,45 kg

(M)

2,

26




COMPACT® HANDSTANZE GERADE - SETS

152 [ 162 | 186 | 204 | 225 ] 254 ] 283 ] 325 | 37 [ 405 [ a7 [ 505 [ 54 | 60 | 635

0 Metrisch = M16 = M20 = M25 = M32 = M40 = M50 = = M63
0 PG 9 = 1 13 16 = 21 = 29 = 36 = 42 48 =
@ lInch 7/ 1 2-1/: 2-1/.

0598 0638 0732 0.803 0.886 1.000 1.114 1280 1.457 1.594 1850 1988 2126 2362 2.500

Set MonoCut® - fiir Stahlblech (S235):
1 Compact® Handstanze Gerade / MonoCut® Stempel und Matrizen / 1 Zugbolzen @ 19 mm / 1 Zugbolzen @ 19 x 9,5 mm / 1 HSS Vorbohrer @ 11 mm / 1 Distanzbuchsensatz (3-teilig)

Set TriCut® - fiir Stahlblech (S235):

1 Compact® Handstanze Gerade / TriCut® Stempel und Matrizen / 1 Zugbolzen @ 19 mm / 1 Zugbolzen @ 19 x 9,5 mm / 1 HSS Vorbohrer @ 10 mm / 1 Distanzbuchsensatz (3-teilig)

Set TriCut+® - fiir Stahlblech (S235) und Edelstahlbleche:

1 Compact® Handstanze Gerade / TriCut+® Stempel und Matrizen / 1 Zugbolzen @ 19 mm / 1 Zugbolzen @ 19 x 11,2 mm / 1 HSS Vorbohrer @ 11,5 mm / 1 Distanzbuchsensatz (3-teilig)

Compact® Handstanze Gerade:
1 Compact® Handstanze Gerade / 1 Zugbolzen @ 19 mm / 1 Zugbolzen @ 19 x 9,5 mm / 1 HSS Vorbohrer @ 11 mm / 1 Distanzbuchsensatz (3-teilig)

ohne Stempel und Matrizen
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COMPACT COMBI® HANDSTANZE 90°
Compact Combi® Handstanze 90° - unsere Gelenkige

Wer beweglich ist, kann sich schnell auf ungewéhnliche Bedin- eine andere Arbeitssituation erschwert die Benutzung einer
gungen einstellen. Das gilt auch fiir unsere Compact Combi® mit Handstanze? Kein Problem, denn unsere ,,Gelenkige“ meistert
um 90 Grad drehbarem Kopf. Es wird eng im Schaltschrank oder auch diese Aufgaben.

(1) Beweglicher Stanzenkopf fiir miiheloses (5) Rollierte, besonders glatte Zylinderlaufflachen
Positionieren gegen Verschleif3 — auch bei hoher

@) Exaktabgestimmtes Uberdruckventil schiitzt Beanspruchung
vor Schdden am Zylinder (D Hohe Stanzkraft 75 kN

9 Verstidrkter, komfortabler Softtouch-Griff
gegen Abrutschen

Belastbares Aluminium-Design fiir weniger
Gewicht von nur 1,75 kg
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COMPACT COMBI® HANDSTANZE 90° - SETS

152 | 162 [ 186 | 204 ] 225 [ 254 | 283 ] 325 [ 37 | 405 | 47 [ 505 | 54 | 60 | 635

0 Metrisch - M16 - M20 - M25 - M32 - M40 - M50 - - M63
0 PG 9 - 1 13 16 - 7 : 29 - 36 - 2 4 -

7 n 1" 2_1 n 2_1 n
0 Inch ! 4 d

0598 0.638 0732 0803 0.886 1.000 1.114 1.280 1.457 1594 1.850 1.988 2126 2362 2.500

Set MonoCut® - fiir Stahlblech (S235):

1 Compact Combi® Handstanze 90° / MonoCut® Stempel und Matrizen / 1 Zugbolzen @ 19 mm / 1 Zugbolzen @ 19 x 9,5 mm / 1 HSS Vorbohrer @ 11 mm / 1 Distanzbuchsensatz (3-teilig)

Set TriCut® - fiir Stahlblech (S235):

1 Compact Combi® Handstanze 90° / TriCut® Stempel und Matrizen / 1 Zugbolzen @ 19 mm / 1 Zugbolzen @ 19 x 9,5 mm / 1 HSS Vorbohrer @ 10 mm / 1 Distanzbuchsensatz (3-teilig)

Set TriCut+® - fiir Stahlblech (S235) und Edelstahlbleche:

1 Compact Combi® Handstanze 9o0° / TriCut+® Stempel und Matrizen / 1 Zugbolzen @ 19 mm / 1 Zugbolzen @ 19 x 11,1 mm / 1 HSS Vorbohrer @ 11,5 mm / 1 Distanzbuchsensatz (3-teilig)

Compact Combi® Handstanze 90°:
1 Compact Combi® Handstanze 90° / 1 Zugbolzen @ 19 mm / 1 Zugbolzen @ 19 x 9,5 mm / 1 HSS Vorbohrer @ 11 mm / 1 Distanzbuchsensatz (3-teilig)

ohne Stempel und Matrizen
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AKKU-COMPACT FLEX®

Akku-Compact Flex® - unsere Triathletin

Power, Beweglichkeit, Ausdauer - die Akku-Compact Flex® vermindert so das Kurzschlussrisiko. Ihr Markenzeichen: Der
gldnzt in allen drei Disziplinen durch Bestnoten. Genau wie ihre leistungsstarke Akku, der bereits 30 Minuten nach Vollentladung
»Schwester“ ALFRA Compact Flex® zeigt die Stanze ihr volles wieder einsatzfdhig ist — bestens geeignet fiir eine hohe Anzahl

Potenzial als sichere Alternative zur Sage im engen oder bestiick- an Ausstanzungen in kurzer Zeit.

ten Schaltschrank. Der Grund: Sie produziert keine Spane und

Hochdruckschlauch mit Knickschutz,
verhindert Schdden im Schaltschrankinneren
durch plétzlichen Druck auf den geknickten
Schlauch

Drucksensor mit Autoerkennung des
Stanzdurchbruchs, Stempel kann die Matrize
nach dem Stanzvorgang nicht beschddigen

Akku selbst nach Vollentladung nach 30
Minuten wieder einsatzbereit

30

Belastbares Aluminium-Design fiir weniger
Gewicht von nur 2,5 kg inklusive Akku

Rollierte, besonders glatte Zylinderlaufflachen
gegen Verschleif3 — auch bei hoher
Beanspruchung

Hohe Stanzkraft 75 kN



AKKU-COMPACT FLEX®

Praktische Handhydraulik mit LiON-Akku 18 V zum Stanzen von Rund-,
Quadrat- und Rechteckausbriichen im Schaltschrank- und Schaltanlagenbau.
AuBerst handlich und leicht durch hochzugfesten Aluminiumkopf.

B Leicht und handlich, nur 2,5 kg inklusive Akku

Technische Daten:

Antrieb

Max. Stanzkraft: 75 kN

Max Hydraulikdruck: 680 bar

Akku 18V Li-lon / 1,5 Ah
Ladezeit: 30 min. nach Vollentladung
Einsatz: -10°-+40°C

Ladegerat

Ladt alle Akkus 18 - 28 V, kompatibel fiir NiCD-, NiMH- und Li-lonen-Akkus.
Autom. Temperaturiiberwachung. Der Wechsel von Schnellladung auf

Erhaltungsladung verhindert Uberladung der Akku-Zellen.
Der Ladezustand wird durch die LED-Anzeige angezeigt.

Die Platine ist komplett vergossen.

Stanzleistung mit Akku 1,5 Ah
195X @ 22,5 mm MonoCut® auf2,5 mm S235
165X @ 22,5 mm TriCut® auf 2,5 mm S235

105X @ 63,5 mm MonoCut® auf2,5 mm S235
65x @ 63,5 mm TriCut® auf 2,5 mm S235

Gewicht
2,5 kg inklusive Akku

Lieferumfang:

ALFRA Akku-Compact Flex® Handhydraulik
mit 1 Akku 18 V, Ladegerdt 18 - 28 V
Zugbolzen — 9.5 x 19 mm — Art.-Nr. 02003
Zugbolzen — 19 x 120 mm — Art.-Nr. 02002
Distanzbuchsensatz 3-teilig — Art.-Nr. 02004
Vorbohrer 11 mm @ — Art.-Nr. 08023

im robusten und praktischen Kunststoffkoffer

Ersatzteile:

Ersatz-Akku

Akku-Ladegerdt 220V - 240V

Sonderzugschraube fiir Quadratlocher 92 x 92 mm
Sonderzugschraube fiir Rundlocher 89 - 152 mm
Sonderdistanzbuchse

Art.-Nr. 02082

Art.-Nr.
02082

Art.-Nr.

02082-01
02082-03

01395

01398L

01396
Art.-Nr. 02082-03

Art.-Nr. 02082

Art.-Nr. 02082-01
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COMPACT FLEX® HANDHYDRAULIK

Compact Flex® - unsere Artistin

In Sachen Flexibilitdt ist unsere ALFRA Compact Flex® die Artistin
unter den Handstanzen. Was sie auszeichnet? Der elastische
Hochdruckschlauch fiir die Positionierung des Stanzenkopfs in
den herausforderndsten Arbeitssituationen. Dank dieser biegsa-
men Verbindung zwischen Kérper und Kopf des Geréts kann der

Elastischer Hydraulikschlauch fiir fast
unbegrenzte Anwendungen, z.B im bestiickten
Schaltschrank mit beengten Platzverhiltnissen

Exakt abgestimmtes Uberdruckventil schiitzt
vor Schaden am Zylinder

Verstarkter, komfortabler Softtouch-Griff gegen
Abrutschen

32

Blechlocher immer genau dort ansetzen, wo er gebraucht wird.
Zum Beispiel in der Ndhe der Gehdusekanten. Mit 75 kN Stanz-
kraft bei nur 2 kg Eigengewicht ist die ALFRA Compact Flex® ein
leichtgewichtiges Kraftpaket, das mit allen Blechlochertypen
kompatibel ist.

Ausgewogenes Ubersetzungsverhiltnis in der
Hydraulik fiir kraftsparende Anwendung

Belastbares Aluminium-Design fiir weniger
Gewicht von nur 2 kg

Rollierte, besonders glatte Zylinderlaufflachen
gegen Verschleif3 — auch bei hoher
Beanspruchung

Hohe Stanzkraft 75 kN

Stanzleistung

Stanzkraft: 75 kN
Betriebsdruck max.: 680 bar
Hydraulikschlauchlange: 600 mm
Gewicht: 2,0 kg

Lieferumfang:
1 Compact Flex® Handhydraulikstanze
1Zugbolzen @ 19,0
1Zugbolzen @ 19,0 x 9,5 mm
1 HSS-Vorbohrer @ 11,0 mm
1 Distanzbuchsensatz 3-teilig
Art.-Nr.
Compact Flex® Handhydraulik 02065
im robusten und praktischen Kunststoffkoffer



PUMPENUBERSICHT

pfohle

mbinati

Moglich
mbinati

AHP-M
Verbindung
lter Art.-Nr.

AHP-S SSPUM

Art.-Nr. 03854

r.02012 /

w




ALFRA ELEKTROHYDRAULIKPUMPE AHP S

Technische Daten:
Max. Druck:

Max. Forderleistung:
Ol Typ:

Fiillvolumen:
Arbeitsvolumen:
Gewicht:

Spannung / Frequenz:

Leistung:
Stromaufnahme:
Motordrehzahl:

Elektrohydraulikpumpe AHP S
inkl. Handschalter und Hydraulikschlauch 2,00 m

Zubehor

optional FuBschalter zweipedalig

ALFRA ELEKTROHYDRAULIKPUMPE AHP M1

34

Technische Daten:
Max. Druck:

Max. Forderleistung:
Ol Typ:
Fullvolumen:
Arbeitsvolumen:
Gewicht:
Betriebsspannung
Leistung:
Stromaufnahme:
Motordrehzahl:

Elektrohydraulikpumpe AHP M1
inkl. Hydraulikschlauch 2,00 m

Zubehor

700 bar

1,1 |/min

HLP 46
3,21
2,21
29 kg

230V /50 Hz

1,3 kW
5,7 A

2860 1/min

FuBBschalter mit Sicherheitsfunktion
(zum Betrieb notwendiges Zubeh&r)

Hydraulikschlauch fiir AHP M1

mit Steuerleitung

Hydraulikschlauch fiir AHP M1

ohne Steuerleitung

Art.-Nr. 03862.NG Fuf3schalter

Art.-Nr.
03857

03862.NG

2,00m 03856

3,00m 03§5§




ALFRA FUSSPUMPE

max. Betriebsdruck 700 bar.

Eingebautes Druckbegrenzungsventil.

Fir alle Rund-, Quadrat-, Rechteck- und Sonderformblechlocher.

Die Fupumpe ldsst beide Hande frei fiir genaues Positionieren und
Stanzen am Schaltschrank. Das Tragergestell der Fupumpe ist ge-
spreizt. Standsicheres, kippstabiles Arbeiten ist somit gewdhrleistet.

Tankvolumen: 270 cm3
Nutzbares Olvolumen: 210 cm3
Fordermenge: 1,7 cm3 je Kolbenhub

Inhalt: 1 Hydraulik-Zylinder mit Schnellkupplung
1 Hydraulikschlauch 2,8 m
1 Zugbolzen @ 19,0 und 19,0 x 9,5 mm
1 Distanzbuchsensatz 5-teilig
1Vorbohrer @ 11,0 mm

Art.-Nr.
Set FuBpumpe mit Hydraulikzylinder und Zubehér To2120
FuBpumpe einzeln, mit 2,8 m Hydraulikschlauch Toz2121

Art.-Nr. 02120

FUSSSCHALTERUBERSICHT

Fussschalter

03857
03200SET 03200SET 03855
03250.L 03855
03980 03855 03854
03200SET.NG




ALFRA ELEKTROHYDRAULIKPUMPE DSP-120

Kompakte Elektrohydraulikpumpe, zweistufiger Betrieb mit Haltefunktion
fiir einfachwirkende Hydraulikzylinder.

Technische Daten

Betriebsspannung: 230 V/50 Hz
Motorleistung: 0,4 kW
max. Betriebsdruck: 700 bar
Forderleistung o - 20 bar: 2,0 |/min
Forderleistung 20 - 700 bar: 0,2 |/min
Tankvolumen: 1,21
nutzbares Olvolumen: 0,81
Gewicht ca.: 7,5 kg
Art.-Nr.
Elektrohydraulikpumpe mit Zubehor 02025
Inhalt: 1 Hydraulik-Zylinder SKP-1
1 Hydraulikschlauch 1,8 m
1Zugbolzen @ 19,0 und 19,0 x 9,5 mm
1 Distanzbuchsensatz mehrteilig
1 Vorbohrer @ 11,0 mm
1 Handschalter
Elektrohydraulikpumpe einzeln, 220V, mit 1,8 m 02027
Hydraulikschlauch, Schnellkupplung und Handschalter
FuB3schalter 2-pedalig 02029
Handschalter 02030

o (5]

Art.-Nr. 02025

ALFRA LUFTHYDRAULIKPUMPE - LHP 700

Lufthydraulikpumpe zur Betdtigung von einfachwirkenden Hydraulikzylindern
fiir Blechlocher, Kabelscheren, Pressgerdte oder dhnliche Einsatzzwecke.

Robuster Tank

Tankbeliiftungsfilter

Reduzierter Gerduschpegel

Olstandsanzeige am Tank

Prazises Anfahren unter Last moglich

Genaue Ansteuerung — das per FuBpedal betdtigte Ablassventil erlaubt
ein genaues Absenken der Last

Hydraulikschlauch 2,0 m mit Schnellkupplung

Technische Daten

max. Betriebsdruck: 700 bar
(bei einem Zuleitungsdruck
von 7 bar)
Zuleitungsdruck/Arbeitsbereich: 2,8 - 10 bar
Luftanschluss: 1/4" Gewinde
Forderleistung drucklos: 1,0 |/min
Forderleistung p max.
(mit 7 bar Luft): 0,1 |/min
Tankvolumen: 2,41
nutzbares Olvolumen: 2,11
Gewicht: 6,3 kg
Art.-Nr.
Lufthydraulikpumpe To2140
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Art.-Nr. 02140




ZUBEHORTEILE

Zugbolzen
Adapter

Zugbolzen kompl.

Zugbolzen
Adapter

Zugbolzen kompl.

Zugbolzen

Zugbolzen
Adapter

Zugbolzen kompl.

Zugbolzen

Zugbolzen
Zugbolzen

Grosse
inInch

3/8"

3/4" [ 3/8"
3/4" [ 3/8"
3/4" [ 3/8"

7/16"

3/4" [ 7/16"
3/4" [ 7/16"
3/4" [ 7/16"

3/4"
3/4"

Grosse

inmm
6,0 X 46
19,0 / 6,0
19,0 / 6,0

9,5X75
19,0 / 9,5
19,0/ 9,5
19,0 / 9,5%

11,1X 75
19,0 / 11,1
19,0 / 11,1
19,0 / 11,1*

19,0 X 120
19,0 X 55

* Zugbolzen aus hochlegiertem Werkzeugstahl
fiir hdhere Beanspruchung

gxl
inInch

Zugschraube mit Kugellager -
Zugschraube mit Kugellager 3/8"x2"

Zugschraube mit Kugellager
Zugschraube mit Kugellager
Zugschraube mit Kugellager

© © 060

UNF-Feingewinde

3/4" x2-3/16"
7/16" x2-3/8"  11,1x 60 mm

3/4" x 2-15/16" 19,0 X 75 mm

gxl
in mm
6,0 X 46 mm
9,5X50 mm
19,0 X 55 mm

Art.-Nr.

2024

02023

02022

"o2009

01353

02003

02010

01424

01425

02007

02011

02002

01337

Art.-Nr.
o133
01339
—5T3I—
01342
—srrr—

Durch Aluminiumringe gekapselte Kugellager.
Extrem haltbar und perfekt geschiitzt vor Verunreinigungen

- ZUGBOLZEN, ZUGSCHRAUBE

3/8" /9,5 mm 02009

Art.-Nr. 02003 — komplett

7/16" [ 11,1 mm

01424
Art.-Nr. 02007 — komplett

3/4" /19 mm

Art.-Nr. 02002

3/8" /9,5 mm

Art.-Nr. 02010

7/16" [ 11,1 mm

Art.-Nr. 02011

Hochzugfeste Schrauben fiir hdrteste Einsatzbedingungen

Uberstand des Kugellagers zum Schutzring sorgt fiir perfekte
Kraftiibertragung zum Schraubenschliissel bzw. zum Stanzwerkzeug
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ZUBEHORTEILE - FUR HYDRAULIKPUMPEN

Art.-Nr.
Hydraulikschlauch fiir FuBpumpe 2,80 m To2122
Hydraulikschlauch fiir LHP 700 2,00 m 02112
Hydraulikschlauch fiir DSP 120 2,50 m 02026
Hydraulikschlauch fiir AHP S 2,00 m 02116
Hydraulikschlauch fiir AHP M1 (03855) 2,00m 03200-108M
Hydraulikschlauch fiir AHP M1 (03857) 2,00m 03856
mit Steuerleitung
Hydraulikschlauch fiir AHP M1 (03857) 3,00 m 03858

ohne Steuerleitung

Art.-Nr. 02112

HYDRAULIKZYLINDER UND ZUBEHOR

Art.-Nr.
Hydraulikzylinder SKP-1 02012
mit Schnellkupplung (bis 11 t), Gewicht 2,5 kg
Hydraulikzylinder SKP-1 Mini 02013
mit Schnellkupplung (bis 7 t) Gewicht 0,86 kg
Distanzbuchsensatz 3-teilig 02004
Distanzbuchsensatz 5-teilig 02014
Vorbohrer @ 10,0 mm 08036
Vorbohrer @ 11,0 mm 08023
Vorbohrer @ 11,5 mm 08035
Vorbohrer SVB mit 5 Bohr-@ 8,5/11,5/12,5/16,5/21,0 mm 08016
Art.-Nr. 08023
Art.-Nr. 02014 Art.-Nr. 08016
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SCHNELLVERSCHLUSSKUPPLUNGEN - FUR ALFRA HYDRAULIKGERATE

B Tropffreies Kuppeln und Entkuppeln
B Handliche Bedienbarkeit
B Staubschutzkappe

Art.-Nr.
Verschlusskupplung mit Innengewinde R 1/4" 1452
(fiir Montage am Schlauchende)
Verschlusskupplung mit Innengewinde R 3/8" "014523/8NPT’
(fiir Montage am Schlauchende)
Verschlussnippel mit Innengewinde R 1/4" o153 Art.-Nr. 01453 Art.-Nr. 01452
(fiir Montage am Zylinder)
Adapter R 1/4" AuBengewinde 01454

ALFRA - SPEZIAL METALL-GLEITPASTE

Einsatzgebiete:

B Verhindert Festfressen, Verschleif, Kaltverschweiungen, Festbrennen
und Passungsrost der Gewinde von Schrauben, Muttern, Bolzen, Rohr-
gewinden und Armaturen.

B ALFRA-Spezial Metall-Gleitpaste eignet sich auch hervorragend zur
Schmierung der Schneidspitzen bei Stanzwerkzeugen und hochbean-
spruchter Lager und Gleitflachen.

B Trennaktiv und Siliconfrei.

B Inhalt: 120 g
Art.-Nr.
ALFRA Spezial Metall-Gleitpaste 33005

Unbedingt zu empfehlen beim Einsatz von Blechlochern mittels
Schraubenschliissel.

Art.-Nr. 33005

ALFRA - KERBNUTZANGE

B Stanzt einfach und schnell Kerbnuten in bis zu 2,0 mm starkes 48 mm
Stahlblech (S235). TN
B Erspart das zeitraubende Feilen der Nuten fiir die Verdrehsicherung von l: ‘)
Drucktastern, Schaltern und Instrumenten. \ J
Kerbnuten in 3,2 mm und 4,8 mm Gréf3e moglich. ﬂH&
3,2mm

Art.-Nr. 0301
Leichtes Stanzen durch grof3e Hebeliibersetzung. 3015

Handgriffe kunststoffbeschichtet.

Gewicht 1,3 kg.

Der Kerbnutstempel wird in die vorgestanzte Offnung eingefiihrt, an der
Fadenkreuzmarkierung ausgerichtet und die Kerbnutzange betatigt.
Eine saubere Nut ist fertig!

Art.-Nr.
ALFRA Kerbnutzange 03015




ALFRA SCHNEIDGERATE




FUR TRAGSCHIENEN

o Handgriff: verstarkt - softtouch

o Anschlag mit mm/Inch lasergraviert
o Gratfreie, exakte 90 Grad-Schnitte
o Geringstmogliches Schnittspiel




ALFRA PROFILSCHIENENSCHNEIDGERAT® - PSG DUO®

Handgriff: verstarkt - softtouch
Anschlag mit mm/Inch lasergraviert

2 getrennte Profile fiir gratfreie, exakte
90 Grad-Schnitte - stabile Profilfiihrung

© 0060

Profildurchgang ist optimiert
fiir geringstmaogliches Schnittspiel

2,

Art.-Nr. 03199
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ALFRA PROFILSCHIENENSCHNEIDGERAT® - PSG DUO®

Fiir die gdngigsten Tragschienen mit Handhebelbetdtigung
Schneidet exakt und miihelos die beiden Profilschienen TS 35/7,5 + 35/15 mm

Mit Fihrungsauflage zum go°-winkelgenauen Schneiden
Mit verstarktem Excenter, der direkt iber der Scherplatte liegt
Geringer Kraftaufwand durch bessere Kraftiibertragung
Wartungsfrei

Abléngen ohne Abfall

Scherplatte nachschleifbar

Eloxierter, lasergravierter Léngenan-

schlag 1.000 mm mit Fiihrungsvor-

richtung fiir winkelgenaues Ablangen,

mit Millimeter- und Zoll-Skalierung.

Leichte Montage auf der Werkbank

MafBeinteilung metrisch und Inch

Art.-Nr.

ALFRA Profilschienenschneidgerdt® — PSG Duo® 03199

Profilschienen

nach EN 60715

35 mm /15

Tragschiene S j

nach EN 60715 15

Tragschiene _ 35
35mm /7,5 *::{ =— \
27 >
~ A

Sonderanfertigungen fiir Spezialprofile wie

z.B. Kabelkanile auf Anfrage!

Art.-Nr. 03199
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ALFRA PROFILSCHIENENSCHNEIDGERAT® - PSG 4°®

44

Handgriff: verstarkt - softtouch

Anschlag mit mm/Inch lasergraviert

o0 Qe

Profildurchgang ist optimiert
fiir geringstmaogliches Schnittspiel

Art.-Nr. 03004




ALFRA PROFILSCHIENENSCHNEIDGERAT® - PSG 4°

Fiir Tragschienen mit Handhebelbetdtigung
Schneidet exakt und miihelos Profil- und Erdungsschienen.
Standardausfiihrung fiir TS 35/7,5 - 35/15 - 15/5,5 - Cu 10,0 X 3,0 mm

Mit verstarktem Exzenter, der direkt tiber der Scherplatte liegt
Geringer Kraftaufwand durch bessere Kraftiibertragung

Gratfrei Ablangen ohne Abfall

Wartungsfrei

Eloxierter, lasergravierter Langenanschlag 1.000 mm mit Fiihrungsvor-
richtung fiir winkelgenaues Ablangen, mit Millimeter- und Zoll-Skalierung.
Scherplatte nachschleifbar

Fiihrungsvorrichtung zum 90°- winkelgenauen Schneiden

Leichte Montage auf der Werkbank

Auch Sonderanfertigungen sind moglich

(Bitte Musterschiene von ca. 1000 mm Linge einsenden).

Fiihrungsvorrichtung
Art.-Nr. zum 90°- winkelgenauen Schneiden
ALFRA Profilschienenschneidgerdt® — PSG 4® 03004

Standardausfiihrung

Tragschiene I —
35mm /7,5 mm %ﬁ

nach EN 60715

Tragschiene S ~ =1 ]

35 mm /15 mm N

nach EN 60715 - o
yal

Tragschiene Art.-Nr. 03004
15 mm /5,5 mm | =

nach EN 60715

Kupfer-Erdungsschiene 1101
10 mm x3 mm 3 —mm




ALFRA PROFILSCHIENENSCHNEIDGERAT® - PSG 5+°

Handgriff: verstarkt - softtouch

®©eQ

Anschlag mit mm/Inch lasergraviert
kompatibel zur Baureihe PSG

€) Profildurchgang ist optimiert
fiir geringstmogliches Schnittspiel

Art.-Nr. 03001
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ALFRA PROFILSCHIENENSCHNEIDGERAT® — PSG 5+°

Fir Tragschienen, fiir Handhebelbetdtigung zum Abldngen und Lochen
ldngs und quer, der abgebildeten Tragschienen.

Mit verstarktem Exzenter, der direkt iiber der Scherplatte liegt

Geringer Kraftaufwand durch bessere Kraftiibertragung

Gratfrei Ablangen ohne Abfall

Wartungsfrei

Eloxierter, lasergravierter Langenanschlag 1.000 mm mit Fiihrungsvor-
richtung fiir winkelgenaues Ablangen, mit Millimeter- und Zoll-Skalierung.
Scherplatte nachschleifbar, Lochstempel auswechselbar

Auch Sonderanfertigungen sind moglich

(Bitte Musterschiene von ca. 1000 mm Ldnge einsenden).

Lieferumfang Standardausfiihrung Art.-Nr.

mit Quer- und Langlochstempel 12 x 6,4 mm, 03001
1000 mm Langenanschlag und Fiihrungsvorrichtung
inkl. C-Profil 34 mm / 15 mm

mit Quer- und Langlochstempel 12 x 6,4 mm, 03001G

1000 mm Langenanschlag und Fiihrungsvorrichtung
inkl. G-Profil nach EN 60715

wie 03001, jedoch mit Rundlochstempel @ 5,5 mm 03002-5.5
wie 03001, jedoch mit Rundlochstempel @ 6,0 mm 03002-6.0

wie 03001, jedoch mit Hydraulik-Zylinder

Standardausfiihrung

Tragschiene - 35 =
35 mm /7,5 mm ‘ﬁ

nach EN 60715

Tragschiene
35 mm /15 mm
nach EN 60715

J)
1

——H—

03003
21
85
Tragschiene
15 mm /5,5 mm | =2
nach EN 60715 A
15
2
1
34
6.5 ‘
‘
»

z |3

=

C-Profil 34 mm /15 mm ;
(in Art.-Nr. 03001 enthalten) ﬂI | %(: %
i

G-Profil 5
nach EN 60715 L
(in Art.-Nr. 03001G enthalten) 2

Kupfer-Erdungsschiene 110)
10 mm x 3 mm

w
]l

Art.-Nr.
Ersatzstempel + Matrize 12 x 6,4 mm f. Langloch 03005
Ersatzstempel + Matrize 12 x 6,4 mm f. Querloch 03006
Ersatzstempel + Matrize 5,5 mm f. Rundloch 03007
Ersatzstempel + Matrize 6,0 mm f. Rundloch 03008
Sonderausfiihrungen fiir Tragschienen oder Flachschienen, 03011

auch aus Kupfer oder Alu sowie Kunststoff, auf Anfrage

Art.-Nr. 03001

Werkzeug fiir Befestigungsldacher (ldngs und
quer) integriert. Fiihrungsvorrichtung zum
90°-winkelgenauen Schneiden

Art.-Nr. 03003
Als Antrieb empfehlen wir unsere Pumpe Typ AHP S (Art.-Nr. 03854)
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»Dass das Verdrahtungskanal-Schneidgerat VKS 125
aus der Praxis heraus entwickelt wurde, bemerkt
man bei der Arbeit...Wer in der Produktion darauf
angewiesen ist, haufig Verdrahtungskanale auf Maf3
zu bringen, wird das leise, prazise und sichere Gerat
schnell schatzen lernen.“

Martin Mertens
Technischer Redakteur in
Motor & Maschine 1/2019




ALFRA VERDRAHTUNGSKANAL-SCHNEIDGERAT - VKS 125

ALFRA Verdrahtungskanal-Schneidgerat — VKS 125
Schneidet in Sekunden exakt und miihelos Verdrahtungskandle und Deckel bis 125 mm Breite. Am Gerat sowie
am Langenanschlag sind Befestigungslaschen fiir eine leichte Montage auf der Werkbank angebracht.

Das VKS 125 ist mit einem federnden Messerschutz versehen, der das Messer bei Nichtgebrauch verdeckt.

VergroBerte Offnungshéhe
(auch geeignet fiir Kandle mit Sondersteg)

-0

Vollflachiger Auflagetisch
(kein Durchhangen des Kanals)

Langenanschlag
metrisch/ Inch - lasergraviert

Ergonomischer Handhebel
fiir optimale Kraftiibertragung

© © © © ©

Klappbarer, gefederter Messerschutz

3

B Gratfrei Abldngen ohne Abfall

B 90°-winkelgenau schneiden

B Wartungsfrei

B Leichte Montage auf der Werkbank

»---Nie wieder Kunststoffspane und nie wieder entgraten!*

Art.-Nr.
ALFRA VKS 125 031920
Messer fiir VKS 125 03192
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ALFRA MONTAGETISCHE
| 4
v




Stellen Sie sich einfach und bequem lhren Montagetisch mit Zubehor tiber
unseren Web zusammen und fordern Sie dann per Mausklick lhr Angebot an:
www.schaltschrank123.de
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AMT 150

03100

4
4

per Handkurbel oder Akkuschrauber

iber Neigungswinkel

0-80°
fest: 100 cm
v
1.100 X 1.900 mm
150 kg
1.400 X 1.200 mm

83 kg

Montagetisch AMT 150
2 x Spanneinheit mit Schraube
2 x Spanneinheit mit Schnellverschluss
Schraubadapter fiir Betrieb mit Akkuschrauber

(%]
N ‘




ALFRA ELEKTRISCHER MONTAGETISCH AMTE 250

¢
v

4]
Ay

AMTE 250

031001

per akkubetriebenen Elektromotoren

variabel: 80 - 110 cm

1.100 X 1.900 mm

1.400 X 1.200 mm

Elektrischer Montagetisch AMTE 250
2 x Spanneinheit mit Schraube
2 x Spanneinheit mit Schnellverschluss
externe Ladestation fiir den Akku

DNEN FUR AL ONEN FUR AM ON FUR AMT

OPTIONEN FUR AMTE 250




ALFRA STROMSCHIENEN-
BEARBEITUNG




ALFRA STROMSCHIENEN BIEGE- UND LOCHSTANZGERAT

Mit einem Universal-Arbeitszylinder konnen Stromschienen 120 x 12 mm leicht gebogen und durch einfa-

ches Einsetzen von Lochstempeln Locher von @ 6,6 bis 21,5 mm wie auch Langlocher gestanzt werden.

Stromschienen biegen

Schalterstellung auf ,,Biegen*

Zum Biegen wird die Biegematrize in den Hydraulikkolben eingesetzt und
der elektrische Winkelableser in die runde Fiihrungsnut des Gegenblocks
gesetzt. Das Kontaktkabel wird mit dem Elektromotor verbunden.

Der gewiinschte Winkel wird auf der Winkelskala mit einer Stellschraube

fixiert.

Wir empfehlen, je nach Materialstarke, 1° - 3° Giber den gewiinschten
Winkel hinaus einzustellen, da Kupfer zuriickfedert. Der erste Biegewinkel
sollte gepriift werden. Dieser Biegewinkel kann beliebig oft reproduziert
werden, da der Biegevorgang automatisch bei Erreichen des Winkels durch
den elektr. Kontaktschalter unterbrochen wird.

Technische Daten Stanzen

Stanzen Cu: 6,6 - 21,5 mm
auch Langloch bis max. L=21mm
Materialstarke Cu max: 12 mm

Materialbreite bis:
Auflenmafie Lx B x H:
Gewicht:

110 mm mittig
700 X 410 X 410 mm
60 kg

Technische Daten Biegen

Biegen Cu max: 120 X 12 mm
Biegewinkel bis: tber 9o°
kleinste Schenkellange: 50 mm
kleinstes U-Biegen: 100 mm

kleinstes Z-Biegen: 72 mm (materialstdrkenabhéangig)
Die angegebenen Werte beziehen sich auf Cu-Schiene 120 x 10 mm

Stromschienen lochen

Schalterstellung auf ,,Lochen*

Der Stempel mit Neoprenabstreifer und die entsprechende Matrize werden
in die Aufnahmebohrung eingesetzt.

Der Stempel wird seitlich mittels einer Madenschraube fixiert. Entspre-
chend der Stromschienenbreite und der gewiinschten Lochanordnung
kann der Bearbeitungsblock mit dem Handrad stufenlos hydraulisch ge-
hoben oder gesenkt werden. Ein am Handrad angebrachtes Zahlwerk zeigt
die Hohe des Lochzentrums in mm an.

Wir empfehlen ein Ankdrnen der Stromschiene mit anschlieRendem Aus-
richten der Zentrierspitze des Stempels auf diese Kérnung — dadurch ist
ein exaktes Lochbild gewdhrleistet.

Der Neoprenabstreifer und ein eingebauter elektrischer Sensor sorgen fiir
einen automatischen Stempelriickzug.
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ALFRA BS 120 CU-STROMSCHIENEN BIEGE- UND STANZGERAT

Zwei Funktionen, ein Gerat: Mit dem BS 120 CU von Alfra biegen und
lochen Schaltschrankbauer Kupferschienen mit wenigen Handgriffen.

Im Biegemodus muss die Biegematrize lediglich in den Hydraulikkolben
eingesetzt und per Stellschraube der gewiinschten Biegewinkel eingestellt
werden.

Im Stanzmodus stanzt das BS 120 CU je nach eingesetztem Stempel Locher
mit einem Durchmesser zwischen 6,6 mm und 21,5 mm oder Langlécher
bis max. 21,0 x 18,0 mm. Der Universal Arbeitszylinder bearbeitet Strom-
schienen bis zu den Maf3en 120 mm X 12 mm.

Zusatzlich punktet das BS 120 CU mit diversen Sicherheitsfeatures.

Enthaltenes Zubehor:

B Elektrischer Winkelableser

B Biegematrize Art.-Nr. 03200SET.NG

B Langenanschlag

Art.-Nr.
BS 120 CU-Stromschienen Biege- und Stanzgerit "03200SET.NG™
Elektrischer Winkelableser R10 703201.NG
Biegematrize R10 03202.L
Léangenanschlag 03203
Art.-Nr. 03201.NG Art.-Nr. 03202.L Art.-Nr. 03228

Biegematrize mit bewegl. Backen (120 x 10 mm Cu) 03228
Etagen-Biegewerkzeug 03246
mit 2 Paar Druckplatten fiir 5 - und 10 mm Stufen
(max. Bereich: 100 x5 mm / 60 x 10 mm Cu)

Elektrohydraulikpumpe AHP M1

Technische Daten:

Max. Druck: 700 bar

Max. Forderleistung: 1,1 l/min

Ol Typ: HLP 46

Fillvolumen: 3,21

Arbeitsvolumen: 2,21

Gewicht: 29 kg

Betriebsspannung 230V /50 Hz

Leistung: 1,3 kW

Stromaufnahme: 5,7 A

Motordrehzahl: 2860 1/min

Art.-Nr.

Elektrohydraulikpumpe AHP M1 03857
inkl. Hydraulikschlauch 2,00 m
FuB3schalter mit Sicherheitsfunktion 03862.NG
(zum Betrieb notwendiges Zubehar) Art.-Nr. 03857

Art.-Nr. 03862.NG Fuf3schalter
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ALFRA BS 120 CU-STROMSCHIENEN BIEGE- UND STANZGERAT

Biegen, Lochen, fertig, los!

Mit dem Alfra BS 120 CU — Stromschienen Biege- und Stanzgerat in der
Set-Variante konnen Schaltschrankbauer sofort loslegen, denn Biegemat-
rize, elektrischer Winkelableser, Fuf3schalter und Hydraulikpumpe sind im
Lieferumfang enthalten (Lochwerkzeuge sind je nach benétigter Abmes-
sung als Option lieferbar).

Das heif3t: Passgenaues Biegen und Lochen erfolgt durch einfaches Um-
riisten mit wenigen Handgriffen. Auch in der Set-Ausfiihrung profitieren Sie
von Verbesserungen zum Schutz des Geréts.

Art.-Nr.
ALFRA BS 120-Set To3912
B Art.Nr. 03200SET.NG
ALFRA BS 120 CU-Stromschienen Biege- und stanzgerat
B Art.-Nr. 03857
Elektrohydraulik-Pumpe AHP M1
W Art.-Nr. 03862.NG +
FuBschalter mit Sicherheitsfunktion
Zubehor
Stempel und Matrizen
Stempel-@ Metrische Max.
inmm Verschraubung Materialstarke in mm Art.-Nr.
6,6 6,0 5,0 03204
9,0 8,0 6,0 03205
9,5 8,0 6,0 03206
11,0 10,0 12,0 03207
11,5 10,0 12,0 03208
13,5 12,0 12,0 03209
14,0 12,0 12,0 03210
17,5 16,0 12,0 03211 Rundstempel und Matrizen
18,0 16,0 12,0 To3212
21,0 20,0 12,0 03213
21,5 20,0 12,0 03214
Matrizen-@ Max.
inmm Materialstarke in mm Art.-Nr.
6,6 5,0 03230
9,0 6,0 03231
9,5 6,0 o332
11,0 12,0 03233
11,5 12,0 o323
13,5 12,0 03235
14,0 12,0 03236
17,5 12,0 03237
18,0 12,0 032387
21,0 12,0 03239
21,5 12,0 o3240

Stempel und Matrizen fiir Langlocher bis max. LxB=21x18 mm  Art.-Nr.
auf Angfrage 03241

Art.-Nr. 03912

Langlochstempel und Matrize
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ALFRA-STROMSCHIENENSCHNEIDGERAT - S 125

Zum sauberen und gratfreien Schneiden von Kupfer-Stromschienen
max. 125 X 12 mm.

B |deales Ergdnzungsgerdt zum Stromschienenbiege- und Lochstanzgerat.

B Schneidezeit mit Elektrohydraulik-Pumpe je nach
Schienenbreite 5 - 15 sec.

B Niederhalter und Fithrungsvorrichtung zum zentrischen und exakten
Schneiden.

B Obermesser auswechselbar und nachscharfbar.

B Mit Lasermarkerung an der Schnittkante

B Eingreifschutz (Plexiglasabtrennung)
Mit Eingreifschutz rechts und Links am Gerét (Plexiglasabtrennung).
Dadurch wird der Schneidbereich des Messers sicher abgeschirmt und
der Anwender kann nicht mehr versehentlich in den Bereich eingreifen.

B Notaus-Schalter

B Sicherheitsfuschalter (optional)
Art.-Nr. 03250.L

Art.-Nr.
ALFRA-Stromschienenschneidgerdt — S 125 "o3250.L
Ersatzobermesser 03251
Elektrohydraulik-Pumpe AHP M1 03857
FuB3schalter mit Sicherheitsfunktion 03862.NG

(zum Betrieb notwendiges Zubehar)
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ALFRA STROMSCHIENEN BIEGE- UND LOCHSTANZGERAT - BS 160

B Das Gerit besteht aus einem Grundgestell aus Spezial-Aluminiumund ~ Stromschienen biegen bis 160 x 12 mm
Hydraulikzylinder bis 600 bar. .

B Mittels den Biegematrizen R=11 mm und R=5 mm und einer Héhen- Stromschienen lochen ¢ 6,6 -21,5 mm
verstellung kénnen alle Stromschienen bis max. 160 mm Breite in
ver-schiedenen Winkeln gebogen werden.

B Die Winkeleinteilung ist auf dem oberen Teil eingraviert.

B Das Umriisten von Biegen auf Lochen ist leicht und einfach.

Technische Daten:

Biegen
Biegen Cu max.: 160 X 12 mm
Biegewinkel bis: 92°
Kleinste Schenkelldange: 50 mm Innenmaf
Kleinstes U-Biegen: 160 mm Innenmaf
Kleinstes Z-Biegen: 55 mm (materialabhéngig) Innenmaf
Stanzen/Lochen
Stanzen Cu max.: ? 6,6 -21,5 mm
auch Langloch bis max. L=21mm
Materialstarke Cu max.: 12 mm
Materialbreite bis: 160 mm mittig
Abmessung Lx B x H: 390 X 150 X330 mm
Gewicht: 20 kg
Art.-Nr.
ALFRA BS 160 mit Biegematrize 03258

und Biegestempel R=11 mm fiir Stromsch. 9-12 mm
Art.-Nr. 03258

Empfohlene Antriebsart Stellung ,,Lochen*
FuBpumpe einzeln, mit 2,8 m Hydraulikschlauch 02121
Elektrohydraulikpumpe AHP M1 03857
FuB3schalter mit Sicherheitsfunktion 03862.NG

Zubehor
Biegestempel R=5 mm fiir Stromschienen 3-8 mm 03259

Stempel und Matrizen

Stempel-@ Metrische Max.
inmm Verschraubung Materialstarke in mm Art.-Nr.
6,6 6,0 5,0 To3204
9,0 8,0 6,0 03205
9,5 8,0 6,0 03206
11,0 10,0 12,0 03207 Art.-Nr. 03258
11,5 10,0 12,0 703208 Stellung ,,Biegen*
13,5 12,0 12,0 03209
14,0 12,0 12,0 To3210
17,5 16,0 12,0 03211
18,0 16,0 12,0 3212
21,0 20,0 12,0 03213
21,5 20,0 12,0 03214
Matrizen-@ Max.
inmm Materialstarke in mm Art.-Nr.
6,6 5,0 T03230
9,0 6,0 03231
9,5 6,0 o332
11,0 12,0 03233
11,5 12,0 03234
13,5 12,0 03235
14,0 12,0 03236
17,5 12,0 03237
18,0 12,0 03238
21,0 12,0 03239
21,5 12,0 632407 Art.-Nr. 03258

Komplett (ohne Stempel und Matrizen)
Stempel und Matrizen fiir Langlocher bis max.LxB=21x18 mm  Art.-Nr.

03241
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SCHALTSCHRANKBAU
MIT ALFRA PRESS

,Wer Produkte nah an den Bediirfnissen von Schalt-
schrankbauern produzierten méchte, muss tief in deren
Arbeitswelten eintauchen. Die Gerate aus der Press- Serie
verfiigen deshalb iiber verschiedene, auf die Anforde-
rungen des Handwerks abgestimmten Details. Ein Beispiel:
Dank unterschiedlicher Matritzenauflagen stanzen die
Anwender auch im extremen Randbereich. Ein Laser-
pointer zeigt die Werkzeugmitte an."

Veroffentlicht in Schaltschrankbau 7/2020







ALFRA PRESS - UBERSICHT

64 - 67

Schaltschrankgehduse,
Schaltschranktiiren,
Montageplatten

03170

250

820

50

1.000 X 1.000

== (fiir Werkbankmontage)

Werkzeugmafle in mm:

3,2 = 40,5

28,0x 28,0

40,0

Max. Materialstarke in mm:

Hydrauliksystem:

einfach wirkend

46 kN bei 600 bar

50

22

[N

2




ALFRA PRESS - UBERSICHT

68 -71 72-75

Schaltschrankgehduse,

Schaltschranktiiren, Schaltschranktiiren,

Montageplatten

Montageplatten
03195 03090
400 600
1.700 1.600
220 360
1.200 X 800 2.000 X 3.000
+ fahrbarer Unterbau  stationarer Unterbau
B
3,2 = 40,5 3,2 -70,0
28,0x 28,0 68,0x 68,0
40,0 90,0
e
2,5/ 2,0 3,0/ 2,0
4,0 4,0
L
einfach wirkend doppelt wirkend
46 kN bei 600 bar 60 kN bei 165 bar
50 66
400
22 30
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STANZEN OHNE VORBOHREN MIT

A OIrESS

g

Ausladung 250 mm




ALFRA PRESS AP 250 - STANDERLOCHSTANZE

Zum schnellen Ausstanzen von Rund-, Quadrat-, Rechteck- oder Sonder-
formen ohne Vorbohren in Schaltschranktiiren, Klemmkésten, Leitungs-
kandlen, Gehdusen, Kabelfiihrungsplatten usw. bis in den Randbereich.
Einfacher und in Sekunden ausfiihrbarer Werkzeugwechsel.

Beschreibung:

Stationdr fiir die Werkbankmontage.

Schneller Werkzeugwechsel hilft bei Problemstellungen mit vielen
Durchbruchvarianten.

Verschiedene Matrizenaufnahmen stehen zur Verfiigung — auch fiir das
Stanzen im extremen Randbereich.

Durch aufsetzbare Klappanschlédge sind Reihenstanzungen kein Problem.
Laserpointer — kein Anreif3en, kein Vorkornen, ein einfaches Faden-
kreuz mit dem Stift reicht aus.

Als ,,Einstiegslosung“ reicht auch die Betdtigung mittels manueller
FuBpumpe - somit wird ,,Stanzen ohne Vorbohren* preiswert moglich.

Technische Daten:

Ausladung mit Anschlag:
Ausladung ohne Anschlag:
Stanzhub:

Stanzkraft F:
Hydraulikanschluss:
Gewicht:

Platzbedarf mit Unterbau ca.:

250 mm
265 mm

50 mm

46 kN bei 600 bar
R1/4"

50 kg

1.000 MM X 1.000 mMm

Stanzleistung:
Rund: @ 3,2- 40,5 mm
Quadrat: 28,0x28,0 mm
Rechteck: 22,0X30,0 mm
Sonderformen bis zu einer
max. Diagonalen von: 40,0 mm
Materialstirken (max):
Stahlblech (S235): 2,5 mm
Edelstahl (F= 600 N/mm?): 2,0 mm
Aluminium (F=22 N/mm?): 4,0 mm
stanzbare Kunststoffe: 4,0 mm
Art.-Nr.
ALFRA PRESS AP 250 03170

Hinweise:

B Alle Rundwerkzeuge fiir ALFRA PRESS Stanzen AP 250 - AP 600 sind
aus Spezialwerkzeugstahl gefertigt und verfiigen iiber eine besondere,
von ALFRA entwickelte Schneidengeometrie.

Sonderwerkzeuge kdnnen kurzfristig im
eigenen Werkzeugbau gefertigt werden!

Leistungsmerkmale beim Stanzen im Randbereich mit
Matrizenaufnahmehalter Typ |

&/

o <
ST

N
\‘\ QG

%q

N

Kleinstmogliches Achsmaf (Randabstand) unter Verwendung
Matrizenaufnahme Typ | Art.-Nr. 03174

3

Art.-Nr. 03854

Art.-Nr. 02121

Laserpointer zur optischen Anzeige
der Werkzeugmitte + Powerbank

Werkzeugablage, schwenkbar

Ldngen- und Tiefenanschlag mit
klappbaren Nachsetzanschldgen

Schwenkbare Abstiitzarme, hhen-
verstellbar mit je 2 Gummiauflagen

Als Antriebsaggregat empfehlen wir

unsere Elektrohydraulikpumpe AHP S

Art.-Nr. 03854

Alternativ ist die Stdnderlochstanze
mit unserer Fupumpe zu bedienen
Art.-Nr. 02121
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STANZEN OHNE VORBOHREN MIT

1Oress

Ausladung 250 mm

Stanzbiigel ALFRA PRESS 250 mit Hydraulikzylinder und Schnellkupplung, Zylinderkolben mit
Verdrehsicherung zum Einsatz aller Stempelaufnahmen, integrieter Laserpointer mit Powerbank, kombinierter
Langen- und Tiefenanschlag mit je Achse 2 einstellbaren Anschldgen. Die Anschldge der X- Richtung sind klappbar 03170
und sind als Nachsetzanschlag fiir Reihenstanzungen geeignet. Schwenkbare Abstiitzarme (paarweise) hohenver-
stellbar mit je 2 Gummiauflagen.

Elektrohydraulikpumpe AHP S
FuBschalter zweipedalig fiir Elektrohydraulikpumpe AHP S

mit Abstreifer und Zentrierstift
3,2 - 30,5 mm mit Aufnahmeschaft fiir AP 250 - 400

Stempelaufnahme
mit Abstreifer und Zentrierstift fiir Rundstempel @ 30,6 - 40,5 mm mit 19 mm

Aufnahmegewinde fiir AP 250 - 400
Matrizen @ 3,2 - 22,5 mm zum Stanzen ganz im Randbereich fiir AP 250 - 400

Matrizen @ 3,2 - 30,5 mm und

Matrizenaufnahmehalter Formwerkzeuge bis 21x 21 mm (30,5 mm max. Diagonale) fiir AP 250 - 400

Matrizen @ 30,6 - 40,5 mm und
Formwerkzeuge bis 28 x 28 mm (40,0 mm max. Diagonale) AP 250 - 400

Bezeichnung

21,0x 21,0 mm fiir AP 250 - 400

25,4 % 25,4 mm fiir AP 250 - 400 [} [ )

22,0x 30,0 mm fiir AP 250 - 400 ° [}

Sonderlocher 22,5 mm mit 4 Nasen fiir AP 250 - 400 [} ®

Ersatz- filr Stempelaufnahme (03171) @ 3,2 - 30,5 mm ) )
Neopren-

abstreifer fiir Stempelaufnahme (03172) @ 30,6 - 40,5 mm [ ) )
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ALFRA PRESS AP 250 - STANDERLOCHSTANZE
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STANZEN OHNE VORBOHREN MIT
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Ausladung 400 mm

® VIDEO
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ALFRA PRESS AP 400 - STANDERLOCHSTANZE

Zum schnellen Ausstanzen von Rund-, Quadrat-, Rechteck- oder
Sonderformen ohne Vorbohren in Schaltschranktiiren, Klemmkésten,
Leitungskandlen, Gehdusen, Kabelfiihrungsplatten usw. bis in den
Randbereich. Einfacher und in Sekunden ausfiihrbarer Werkzeugwechsel.

Beschreibung:

B Flexibel einsetzbar - auf fahrbarem Unterbau.

B Schneller Werkzeugwechsel hilft bei Problemstellungen mit vielen
Durchbruchvarianten.

B Verschiedene Matrizenaufnahmen stehen zur Verfiigung — auch fiir das
Stanzen im extremen Randbereich.

B Durch aufsetzbare Klappanschlédge sind Reihenstanzungen kein Problem.

B Laserpointer — kein Anreif3en, kein Vorkdrnen, ein einfaches Faden-
kreuz mit dem Stift reicht aus.

B Als ,,Einstiegslosung® reicht auch die Betatigung mittels manueller

FuBBpumpe - somit wird ,,Stanzen ohne Vorbohren* preiswert moglich.

Technische Daten:

Ausladung mit Anschlag: 400 mm
Ausladung ohne Anschlag: 430 mm
Stanzhub: 50 mm

Stanzkraft F: 46 kN bei 600 bar
Hydraulikanschluss: R1/4

Gewicht: 220 kg

Platzbedarf mit Unterbau ca.: 1.200 X 800 mm

Stanzleistung:
Rund von: @ 3,2 - 40,5 mm
Quadrat bis: 28,0 x28,0 mm

Rechteck bis:
Sonderformen bis zu einer

22,0X30,0 mm

max. Diagonalen von: 40,0 mm
Materialstirken (max):

Stahlbleche (S235): 2,5 mm
Edelstahl (F= 600 N/mm?): 2,0 mm
Aluminium (F=22 N/mm?): 4,0 mm
stanzbare Kunststoffe: 4,0 mm

Art.-Nr.

ALFRA PRESS AP 400 03195

Hinweise:

B Alle Rundwerkzeuge fiir ALFRA PRESS Stanzen AP 250 - AP 600 sind
aus Spezialwerkzeugstahl gefertigt und verfiigen iiber eine besondere,
von ALFRA entwickelte Schneidengeometrie.

Sonderwerkzeuge kdnnen kurzfristig im
eigenen Werkzeugbau gefertigt werden!

Leistungsmerkmale beim Stanzen im Randbereich mit
Matrizenaufnahmehalter Typ |

&/

o <
ST

N
\‘\ QG

%q

N

Kleinstmogliches Achsmaf (Randabstand) unter Verwendung
Matrizenaufnahme Typ | Art.-Nr. 03174

3

Laserpointer zur optischen Anzeige
der Werkzeugmitte + Powerbank

Matrizenaufnahme Typ Il

Werkzeugablage, schwenkbar

Ldngen- und Tiefenanschlag mit
klappbaren Nachsetzanschldgen

Schwenkbare Abstiitzarme, héhen-
verstellbar mit je 3 Gummiauflagen

Als Antriebsaggregat empfehlen wir
unsere Elektrohydraulikpumpe AHP S
Art.-Nr. 03854

Art.-Nr. 03854

Alternativ ist die Stdnderlochstanze
mit unserer Fupumpe zu bedienen
Art.-Nr. 02121

Art.-Nr. 02121
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STANZEN OHNE VORBOHREN MIT
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Stanzbiigel ALFRA PRESS 400 mit Hydraulikzylinder und Schnellkupplung, Zylinderkolben mit

Verdrehsicherung zum Einsatz aller Stempelaufnahmen, integrieter Laserpointer mit Powerbank, kombinierter
Langen- und Tiefenanschlag mit je Achse 2 einstellbaren Anschlégen. Die Anschldge der X- Richtung sind klappbar
und sind als Nachsetzanschlag fiir Reihenstanzungen geeignet. Schwenkbare Abstiitzarme (paarweise) hohenver-
stellbar mit je 2 Gummiauflagen.

Elektrohydraulikpumpe AHP S
FuBschalter zweipedalig fiir Elektrohydraulikpumpe AHP S

mit Abstreifer und Zentrierstift
03,2 - 30,5 mm mit Aufnahmeschaft fiir AP 250 - 400

mit Abstreifer und Zentrierstift fiir Rundstempel @ 30,6 - 40,5 mm mit 19 mm
Aufnahmegewinde fiir AP 250 - 400

Matrizen @ 3,2 - 22,5 mm zum Stanzen ganz im Randbereich fiir AP 250 - 400

Matrizen @ 3,2 - 30,5 mm und

Matrizenaufnahmehalter Formwerkzeuge bis 21 x 21 mm (30,5 mm max. Diagonale) fiir AP 250 - 400

Matrizen @ 30,6 - 40,5 mm und
Formwerkzeuge bis 28 x 28 mm (40,0 mm max. Diagonale) AP 250 - 400

Bezeichnung
21,0x21,0 mm fiir AP 250 - 400
25,4 x 25,4 mm fiir AP 250 - 400
22,0x30,0 mm fiir AP 250 - 400

Sonderlocher 22,5 mm mit 4 Nasen fiir AP 250 - 400

Ersatz- filr Stempelaufnahme (03171) @ 3,2 - 30,5 mm
Neopren-
abstreifer fiir Stempelaufnahme (03172) @ 30,6 - 40,5 mm

T e Lo Lo
[}
[}
[}
[}
[ ]
[ J
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ALFRA PRESS AP 400 - STANDERLOCHSTANZE

Aufnahme- Grof3e
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STANZEN OHNE VORBOHREN MIT
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Ausladung 600 mm

® VIDEO




ALFRA PRESS AP 600 - STANDERLOCHSTANZE

Die Standerlochstanze ist fiir den Schaltschrank- und Schaltanlagenbauer

entwickelt worden, zum schnellen Ausstanzen von Rund-, Quadrat-, /
Rechteck- oder Sonderformen in Bleche und Schaltschranktiiren bis *
2200 mm x 1000 mm und 30 mm Abkanth&he. Stanzen bis in den

Randbereich méglich. Einfacher, schneller und in Sekunden ausfiihrbarer
Werkzeugwechsel — auch bei eingelegter Tiir. Anschlagsystem in X- und Y

Richtung verfahrbar. . . .
Laserpointer zur optischen Anzeige

Beschreibung: der Werkzeugmitte

B Stabiler Pressenkorper in robuster, verformungssteifer Schweif3kon-
struktion.

B Doppeltwirkender Hydraulikzylinder, kraft- und formschliissig am

Maschinenkdrper angeflanscht.

Verdrehsicher angeordnete Kolbenstange @ 55 mm aus vergiitetem

Edelstahl mit Werkzeugaufnahme.

Matrizenbett, kraftschliissig auf dem Pressenkdrper befestigt.

Schneller Werkzeugwechsel hilft bei Problemstellungen mit vielen

Durchbruchvarianten.

Niederhalter mit Schutzfunktion, befestigt mit elektrischer

Sicherheitsverriegelung zur Unfallverhiitung.

Langen- und Tiefenanschlag in X- und Y Richtung verfahrbar, gelagert in

gehdrteten doppelten Kugelfiihrungen, fiir leichtgdngige Verfahrbarkeit.

MaBbandanzeige fiir Lingen und Tiefeneinstellung.

Digitale Messanzeige fiir X- und Y Achse

Zweikreishydraulikaggregat mit Elektropumpe, Olbehilter und Magnet-

ventilen (sehr gerduscharm).

SicherheitsfuBschalter mit Doppelpedal zum stufenlosen Betédtigen des

Stabile Kolbenstange (@ 55 mm)
mit Werkzeugverdrehsicherung

Stanz- und Riickhubes.

Technische Daten:

Werkzeugschublade mit
Facheinteilung

Ausladung mit Anschlag: 600 mm
Stanzhub: 66 mm
Stanzkraft F: 60 kN bei 165 bar
Motorleistung: 0,75 KW
Betriebsspannung: 4ooV
Gewicht ca.: 360 kg
Gesamthohe: 1.600 mm
Arbeitshohe: 1.000 mm Zweikreishydraulikaggregat im
Breite des Stanzkorpers: 310 mm Schrankunterbau
Tiefe des Stanzkorpers: 1.150 mm
Lange der Anschlagschiene: 1.500 mm
Platzbedarf ca.: 2.000 X 3.000 mm
Stanzleistung:
Rund von: @ 3,2-70,0 mm
Quadrat bis: 68,0 x 68,0 mm Wechselseitiges Schnelleinspann-
Sonderformen bis zu einer system fiir Abkantung wahlweise
max. Diagonalen von: 90,0 mm oben oder unten
Materialstirken (max):
Stahlbleche (S235): 3,0 mm
Edelstahl (F= 600 N/mm?): 2,0 mm
Aluminium (F =22 N/mm?): 4,0 mm
stanzbare Kunststoffe bis: 4,0 mm
Matrizenbettaufnahme.
A Werkzeugwechsel auch bei
rt.-Nr. . "
ALFRA PRESS AP 600 03090 eingespannter Schaltschranktiir.

Hinweise:

B Alle Rundwerkzeuge fiir ALFRA PRESS Stanzen AP 250 - AP 600 sind aus
Spezialwerkzeugstahl gefertigt und verfiigen iiber eine besondere, von

ALFRA entwickelte Schneidengeometrie.

Sonderwerkzeuge kénnen im eigenen
Werkzeugbau gefertigt werden!

Ldngen- und Tiefenanschlag beid-
seitig in doppelten Kugelfiihrungen
gefiihrt.

Jeweils 2 verstellbare Anschldge
rechts und links auf der Y- Achse.
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STANZEN OHNE VORBOHREN MIT
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Ausladung 600 mm

Bezeichnung

Standerlochstanze ALFRA PRESS 600 mit Hydraulikzylinder, Schrankunterbau, Léngen- und

Tiefenanschlag in X- und Y Richtung verfahrbar, Zylinderkolben mit Verdrehsicherung zum Einsatz

aller Stempelaufnahmen, doppeltwirkendes Hydraulikaggregat, SicherheitsfuBschalter, Laserpointer zur optischen 03090
Anzeige der Werkzeugmitte, Digitale Messanzeige Y-Achse, Digitale Messanzeige X-Achse, Schwenkbare Doppelge-

lenkarme zur Abstiitzung des Werkstiicks

mit Abstreifer und Zentrierstift

fiir Rundstempel mit Aufnahmeschaft fiir AP 500 - 600 @ 3,2 - 30,5 mm
Stempelaufnahme

mit Zentrierstift

fiir Rundstempel mit 19 mm Aufnahmegewinde fiir AP 500 - 600 @ 32,5 - 63,5 mm

- RundmatrizenTyp A@3,2 - 25,4 mm

Matrizenaufnahmehalter - Rundmatrizen Typ B @ 28,3 - 40,5 mm

Rundmatrizen Typ C @ 40,6 - 63,5 mm

12,7x12,7 mmfir AP 500 - 600 | o0z0a2 | ° °
19,0x19,0 mm fiir AP 500 - 600 | o0304s | ° °
22,2%22,2 mm fiir AP 500 - 600 | 03045 | ° °
Quadratlocher
25,4 25,4 mm fiir AP 500 - 600 | 03046 | ° °
46,0 x 46,0 mm iir AP 500 - 600 | 03047 | ° °
68,0 x 68,0 mm fiir AP 600 [ os0s0 | °
22,0%30,0 mm fiir AP 500 - 600 [ os048 | ° °
Rechtecklocher
22,0 % 42,0 mm iir AP 500 - 600 [ oz0as | ° °
022,5 mm 1 Nase 3,2 mm fiir AP 500- 600 | o0s0s1 | ° °
Do a8 22,5 mm mit 2 Nasen 3,2 mm fir AP 500 - 600 | o0s0s2 | ° °
22,5 mm , 4-seitiq abgeflacht auf 20,1 mm iir AP 500 - 600 | o0soss | ° °
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ALFRA PRESS AP 600 - STANDERLOCHSTANZE

Aufnahme- Grof3e

Stempel
03,2-30,5mm

Stempel
032,5-63,5 mm

Matrize
03,2-254mm

Matrize
028,3-40,5mm

Matrize
047,0-63,5mm
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ANWENDUNGSLOSUNGEN FUR DEN
STAHL- UND METALLBAU

BOHREN

Hart im Nehmen - unsere Kernbohrmaschinen und Bohrzubehor

ZERSPANUNGSWERKZEUGE

Lochsdgen und Mehrstufenbohrer fiir fast alle Materialien




STANZEN

Gerduscharmes, vollautomatisches Stanzen von T-Tragern und Stahlplatten
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DIE ALFRA-ROTABEST®-FAMILIE
MAGNETKERNBOHREN IN ALLEN LAGEN
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ALFRA ROTABEST®
KERNBOHRMASCHINEN MIT ELEKTROMAGNET

I MADE N
GERMANY

RB 35B

@ 12,0 - 35,0 mm

50,0 mm
@ 1,0 - 13,0 mm DIN 1897 kurz

@ 10,0 - 40,0 mm

19 mm Weldonschaft

120 mm

450 U/min.

1.100 W

230V 50/60 Hz
110 V 50/60 Hz

RB 35/50 B PICCOLO

230 V: 18401
@ 12,0 - 35,0 mm
50,0 mm

@ 1,0 - 13,0 mm DIN 1897 kurz

@ 10,0 - 40,0 mm

19 mm Weldonschaft
129 mm

86 mm
450 U/min.

1.100 W

230V 50/60 Hz
110V 50/60 Hz

110 V: 18401.110

RB 50 B

230 V: 18451
@12,0- 50,0 mm

50,0 mm

@ 1,0 bis 16,0 mm mit
Schnellspannbohrfutter MK 2
bis @ 20,0 mm mit
MK 2 DIN 345 direkt

@ 10,0 - 40,0 mm

mit Gewindeschneidapparat:

M3 - M2o
MK 2
190 mm

100 mm

1. Stufe 250 U/min.
2. Stufe 450 U/min.

1.200 W

230V 50/60 Hz
110V 50/60 Hz

110 V: 18451.110

RB 80 B

230 V: 18481

@ 12,0 - 80,0 mm /
@ 20,0 - 50,0 mm
(bei Schnitttiefe 110 mm)
50,0 mm / 110,0 mm

@ 1,0-16,0 mm
mit Bohrfutter
bis @ 32,0 mm

mit MK 3 DIN 345

@ 10,0 - 55,0 mm

mit Gewindeschneidapparat:

bis M30
MK 3
190 mm

100 mm

1. Stufe 110 U/min.
2. Stufe 175 U/min.
3. Stufe 245 U/min.
4. Stufe 385 U/min.

1.800 W

230V 50/60 Hz
110 V 50/60 Hz

110 V: 18481.110

RB 130 B

230 V: 18400 110 V: 18400.110

230 V: 18646
@ 12,0 - 130,0 mm /
@ 20,0-50,0 mm
(bei Schnitttiefe 110 mm)

50,0 mm / 110,0 mm
bis @ 45,0 mm
mit MK 4 DIN 345

@ 10,0 - 80,0 mm

mit Gewindeschneidapparat:
bis M42

MK 4

230 mm

100 mm
1. Stufe 30 - 80 U/min.
2.Stufe 50 - 120 U/min.
3. Stufe 130 - 350 U/min.
4. Stufe 210 - 550 U/min.

2.500 W

230V 50/60 Hz

10.000 N 10.000 N 12.000 N 16.000 N 33.000 N
2.100 N 2.100 N 3.500 N 4.000 N 5.000 N
6 mm 6 mm 6 mm 10 mm 10 mm
70 x185 mm 70 X185 mm 92 X220 mm 92 X220 mm 90 X 400 mm
10,6 kg 11,5 kg 15,0 kg 21,3 kg 37,0 kg
Olbadgetriebe - v v v
Mech. Rutschkupplung - - v v
Stufenlos verstellbar v v v !
_ V V V I
Bedienung
Softtouch-Griffe v v v v
Kabellingesm v v v v
SevsorieD : ! : v ;
Metallringe v v v v v
* Abdriickkraft direkt am Werkzeug/Kernbohrer
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ALFRA ROTABEST®

KERNBOHRMASCHINEN MIT ELEKTROMAGNET MIT R/L-LAUF

I MADE [N
GERMANY

RB 50 B RL-E

230 V: 18612 110 V: 18612.110

@ 12,0 - 50,0 mm
50,0 mm
@ 1,0 bis 16,0 mm

mit Schnellspannbohrfutter MK 2
bis @ 20,0 mm mit MK 2 DIN 345 direkt

@ 10,0 - 40,0 mm

mit Gewindeschneidfutter: M3 - M14
mit Gewindeschneidapparat: M3 - M2o

MK 2

170 mm

100 mm

rechts/links

1. Stufe 100 - 250 U/min.
2. Stufe 180 - 450 U/min.
1.200 W

230V 50/60 Hz
110 V 50/60 Hz
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RL-E-LINE

RB 80 B RL-E

230 V: 18629 110 V: 18629.110

@ 12,0- 80,0 mm /
@ 20,0 - 50,0 mm
(bei Schnitttiefe 110 mm)

50,0 mm / 110,0 mm

@ 1,0 - 16,0 mm mit Bohrfutter
bis @ 32,0 mm mit MK 3 DIN 345

@ 10,0 - 55,0 mm

mit Gewindeschneidfutter: bis M30
mit Gewindeschneidapparat: bis M30

MK 3
190 mm
60 mm

rechts/links
1. Stufe 50-110 U/min.
2. Stufe 75-175  U/min.
3. Stufe 105 -245 U/min.
4. Stufe 165 -385 U/min.

1.800 W

230V 50/60 Hz
110 V 50/60 Hz

RB 100 B RL-E

“———

230 V: 18636

@ 12,0-100,0 mm /
@ 20,0 - 50,0 mm
(bei Schnitttiefe 110 mm)

110 V: 18636.110

50,0 mm / 110,0 mm

@ 1,0 - 16,0 mm mit Bohrfutter
bis @ 32,0 mm mit MK 3 DIN 345

@ 10,0 - 55,0 mm

mit Gewindeschneidfutter: bis M30
mit Gewindeschneidapparat: bis M30

MK 3
245 mm
116 mm

rechts/links
1. Stufe 50-150 U/min.
2. Stufe 75-230 U/min.
3. Stufe 100-310 U/min.
4. Stufe 160 - 490 U/min.
2.500 W (230 V)
2.400W (110 V)
230V 50/60 Hz
110 V 50/60 Hz

RB 130 B RL-E

230 V: 18647 110 V: 18647.110

@ 12,0-130,0 mm /
@ 20,0 - 50,0 mm
(bei Schnitttiefe 110 mm)

50,0 mm / 110,0 mm

bis @ 45,0 mm
mit MK 4 DIN 345

@ 10,0 - 80,0 mm

mit Gewindeschneidapparat:
bis M42

MK 4

230 mm

100 mm

rechts/links
1. Stufe 30 - 80 U/min.
2.Stufe 50 - 120 U/min.
3. Stufe 130 - 350 U/min.
4. Stufe 210 - 550 U/min.

2.500 W

230V 50/60 Hz
110V 50/60 Hz

16.000 N 20.000 N 20.000 N 33.000 N

3.800N 4.200N 4.000 N 5.000 N

10 mm 10 mm 10 mm 10 mm

92 x238 mm, 92 x238 mm,
92 X238 mm 30° verstellbar rechts und links, 30° verstellbar rechts und links, 90 X 400 mm
10 mm vor und zuriick 10 mm vor und zuriick

16,0 kg 22,0 kg 28,0 kg 37,0 kg
Rechts-Linkstauf v v v v
Sanftantaut : - v v
[ : : v :
[ : : v -
Olbadgetriebe v v v v
Mech. Rutschkupplung. ] v v v
Schtitten
‘Stufenlos verstellbar v v v v
Softtouch-Griffe v v v v
Kabellingesm v v v v
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ALFRA ROTABEST®

KERNBOHRMASCHINEN MIT PERMANENTMAGNET

I MADE [N
GERMANY

RB 35 SP

SP-LINE

Seite 96 - 97
_ 230 V: 18801 110 V: 18801.110 230 V: 18851 110 V: 18851.110
_ ° wermemm ? memseemm
‘Schnitttiefe 50,0 mm 50,0mm
- gho.lB,o " gi,o.zo,o "
‘Senken 10,0 - 40,0 mm #10,0- 40,0 mm
'Aufnahme Schnellwechselaufnahme MK 2
Hu 105 mm 100 mm
Hohenverstellung somm 47 mm
. 1. Stufe 250 U/min.

230V 50/60 Hz 230V 50/60 Hz

110 V 50/60 Hz 110 V 50/60 Hz
_ rexmomm rexwemm
Gewicht o0k s ke
sanfanlaut v v
Hybridretais v v
Ubertastschutz v v
Motor-Not-Aus v v
Olbadgetriebe v

< v
< '

AN
AN

Bedienung

SN |\ <
SRS\ | <

*Abdriickkraft direkt am Werkzeug/Kernbohrer

[¢]
N




BOHRSTANDER SP-V

100 - 101

18343 230 V: 18712 110 V: 18712.110

@ 12,0 - 40,0 mm

30,0 mm

@ abhéngig von der jeweils
verwendeten Bohrmaschine

@ 10,0 - 32,0 mm

@ 43 mm Eurobund,

@ 48,6 mm 19 mm Weldonschaft
@ 61,7 mm
105 mm 45 mm
8o mm
450 U/min.
900 W

230V 50/60 Hz
110 V 50/60 Hz

17.000 N 16.000 N

2.800 N 2.100 N

ab3mm 6 mm

72 X190 mm 95X 200 mm

6,8 kg 12,5 kg
_ Kompakt, liegend
Otbaggeribe : Jom
Mech. Rutschkupplung : Winkelgeticbe

Zweiseitige
Séulenfithrung

Bedienung

i Platzsparend -
iiber Ratsche
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Metallkernbohren mit

ALFRA ROTABEST

LEISTUNGSLEXIKON _

Bedienung

LED-Signal informiert iiber eine Motoriiberhitzung @ Er.gonomigch und ginfach 2u bedienen. )
durch Uberlastung. Nach dem Abkiihlen kann der Motor Mit perforierter Griffzone fiir perfekten Grip.

wieder aktiviert werden. ] . . i
Bleibt selbst bei niedrigen Temperaturen flexibel

dist dufBere Einflu timal hitzt.
Die Motor-LED blinkt, sobald die Kohlebiirsten durch Ml ' EINTLsse Optm s

den mechanischen Abrieb verbraucht sind. Der Motor

Das Tastaturfeld wurde ergonomisch gestaltet
lauft weiter.

und weiter in das Geh&duse versetzt, sodass es un-
empfindlicher gegen Feuchtigkeit und mechanische

Hohenverstellbar; erméglicht einen groReren, Einflusse ist.

variableren Hubbereich.
Extra lange Lebensdauer, Spannungsspitzen werden

abgefangen.

Schont den Motor und verldngert die Lebenszeit. . . . .
Gewichtsoptimiert zur Reduzierung der Unwucht auf ein

Minimum. Kompatibel fiir alle Kernbohrer mit Standard-
Weldon-Aufnahme.

Bleibt selbst bei niedrigen Temperaturen flexibel und ist
gegen duBere Einflisse optimal geschiitzt.

Der Verschlei der Getriebezahnrdder verringert sich
deutlich, selbst unter Extrembedingungen.

@ Abriebfest fiir perfekten Gripp. Inklusive
integriertem Sechskantschlussel-Fach.
_ Selbstjustierend durch neuartiges Spannsystem.

Permanentmagnet

100% Sicherheit (auch bei Stromausfall) -
bereits einsetzbar ab ca. 2 mm Materialstarke.

Diese zeigt verschiedene Funktionszustande an -
»grines Dauerleuchten® fir OK - ,,rotes Blinken“ bei
Haltekraft gerade noch ausreichend - ,,rotes Dauer-
leuchten® bei zu geringer Haftkraft (Motor schaltet
automatisch aus).

Kratzunempfindlich und robust gegen duf3ere Einflusse.




ALFRA MAGNETTECHNIK

HEBEN

ALFRA setzt neue Maf3stabe KERNBOHREN
in der Magnettechnik!

Unsere Permanentmagnete werden nach einem
patentierten Prinzip aktiviert, vollig unabhangig vom
Stromnetz - sicher und dauerhaft stabil!

ALFRA ist weltweiter Lizenznehmer dieses patentierten
Systems, das es erlaubt bereits ab ca. 1 mm
Materialstdrke zu bohren, zu heben, zu positionieren, zu
transportieren...

TML__ I MADE
MA

US Patent Nr. GER
8350663B1

POSITIONIEREN

SONDER-/ PROBLEMLOSUNGEN
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,»FUr unsere Tests haben wir eine 16 mm dicke
Baustahlplatte und einen 140 mm dicken T-Trager
geldochert. Ich kann abschlieRend sagen, dass mir
das Bohren mit groBen Durchmessern selten so viel
Spaf} bereitet hat. Die Arbeit mit der Rotabest RB 35 B
geht so einfach von der Hand, wie noch nie.“

Jorg Ueltkesforth
Technischer Redakteur in Motor &
Maschine 1/2020




ALFRA ROTABEST® - RB 35 B

Kembohrer | @12,0-350mm
Schnitttiefe 50,0 mm
_Iﬂ 1,0 - 13,0 mm DIN 1897 kurz
Senken | Bi00-400mm

120 mm

Wb
Leistungsaufnahme

1.100 W
230V 50/60 Hz
110 V 50/60 Hz

10.000 N

2.100 N

G sk

I v

|
T —
S

Bedienung

Made in Germany

N Lieferumfang
Y

nbohrmaschine RB 35 B
leinrichtung

kasten

tsgurt

gsanleitung
ernbohrer gratis

Art.-Nr.

ALFRA Rotabest®RB 35 B 230 Volt
ALFRA Rotabest®RB35B 110 Volt
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ALFRA ROTABEST® - RB 35/50 B PICCOLO

- 35/50 B PICCOI-
Kembohrer

@ 12,0 - 35,0 mm

et so0mn

Spimbover  010-130mm

Senken | fi00-400mm

_‘ 19 mm Weldonschaft
129 mm

LT
Hohenverstellung 86 mm

I
Leistungsaufnahme

1.100 W

|
110 V 50/60 Hz
ToolfoceGomm) | a0
Gowent nsks

=

o

g
AN

Schlitten

AN

AN

Bedienung

AN

AN

AN

\i

AN

Made in Germany

Lieferumfang

rnbohrmaschine RB 35/50 B Picc

leinrichtung I MAD E I N
.kasten GERMANY
itsgurt

gsanleitung

rnbohrer gratis

Art.-Nr.

ALFRA Rotabest® RB 35/50 B Piccolo 230 Volt
ALFRA Rotabest® RB 35/50 B Piccolo 110 Volt

o]
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ALFRA ROTABEST® -

ALFRA Rotabest® RB 50 B
ALFRA Rotabest® RB 50 B

RB 50 B

Art.-Nr.

230 Volt
110 Volt

Werbahiatl | 20-s0.0mm

I‘ 50,0 mm

1,0 bis 16,0 mm
it Schnellspannbohrfutter MK 2
bis @ 20,0 mm
mit MK 2 DIN 345 direkt

? 10,0 - 40,0 mm

mit Gewindeschneidapparat:
M3 - M2o

Aufnahme MK 2
Wb 190 mm l
Hohenverstellung 100 mm
_I‘ 1. Stufe 250 U/min. ‘l
2. Stufe 450 U/min.
1.200 W I
_I\ eyl
110 V 50/60 Hz
12.000 N I
_I\ T
Gewicht ook
Olbadgetriebe v I

_i . i
Sotowncate | v \I

S

Kabellgngesm v ]
[Magnet |
Metallinge v \

G,

Made in Germany

nbohrmaschine RB 50 B
leinrichtung
rkzeughalter mit Innenkiihlung
kasten

tsgurt
gsanleitung

rnbohrer gratis




ALFRA ROTABEST® - RB 80 B

RB 80 B

@ 12,0- 80,0 mm /
@ 20,0 - 50,0 mm
(bei Schnitttiefe 110 mm)

50,0 mm / 110,0 mm

@ 1,0-16,0 mm
mit Bohrfutter
bis @ 32,0 mm

mit MK 3 DIN 345

@ 10 - 55,0 mm

mit Gewindeschneidapparat:
bis M30

MK 3
190 mm
100 mm

1. Stufe 110 U/min.
2. Stufe 175 U/min.
3. Stufe 245 U/min.
4. Stufe 385 U/min.

1.800 W

230V 50/60 Hz
110 V 50/60 Hz

16.000 N

4.000 N

92 X220 mm

21,3 kg

‘
=]
-~
o
=

AN

S N

v
(2]
=
=
®
£
AN
||

AN

Bedienung

Softtouch-Griffe v |
B
B
Kabeltingesm v | ARG
wagt | GERMANY
Semsor/LED v |
Metalinge v |
e -
nbohrmaschine RB 80 B
leinrichtung
rkzeughalter mit Innenkiihlung
kasten
y
itsgurt Art.-NI‘.
gsanleitung
mbohrer gratis ALFRA Rotabest® RB 80 B 230 Volt

ALFRA Rotabest® RB 80 B 110 Volt

o

0




ALFRA ROTABEST® - RB 130 B

ALFRA Rotabest® RB 130 B

230 Volt

Art.-Nr.

RB 130 B

@ 12,0 -130,0 mm /
@ 20,0 - 50,0 mm
(bei Schnitttiefe 120 mm)

50,0 mm / 110,0 mm

bis @ 45,0 mm
mit MK 4 DIN 345

@ 10,0 - 80,0 mm

mit Gewindeschneidapparat:
bis M42

MK 4

230 mm

100 mm

1. Stufe 30 - 80 U/min.
2.Stufe 50 - 120 U/min.
3.Stufe 130 - 350 U/min.
4.Stufe 210 - 550 U/min.

2.500 W

230V 50/60 Hz
110 V 50/60 Hz

TookfarsGomm) 5000
Gt ok

O .
Ogawe o
Blons

Bedienung

A

<

‘i

Made in Germany

Lieferumfang

nbohrmaschine RB 130 B
leinrichtung
iilse MK 4/3
erpackung

ken
itsgurt
gsanleitung

® VIDEO
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ALFRA ROTABEST® - RB 50 B RL-E

RB 50 B RL-E

WERBSHRA 1 1.0 5.0
S| o0

@ 1,0 bis 16,0 mm
mit Schnellspannbohrfutter MK 2
bis @ 20,0 mm
mit MK 2 DIN 345 direkt

@ 10,0 - 40,0 mm

mit Gewindeschneidfutter:
M3 - M14
mit Gewindeschneidapparat:
M3 - M2o

MK 2 |
N o
Hohenverstellung 100 mm I
-| rechts/links
1. Stufe 100 - 250 U/min.
2.Stufe 180 - 450 U/min.
lebtungsautiahne | acow
O
110 V 50/60 Hz
Alg Magnethttatt  cooon
TolfoceGomm | son
Mgt wxmanm
. o«

‘
=]
-~
=]
=

AN

‘\

Schlitten

AN

Bedienung

AN

AN

AN

Made in Germany

Lieferumfang

nbohrmaschine RB 50 B RL-E
leinrichtung

rkzeughalter mit Innenkiihlung
hrfutter fur Spiralbohrer
kasten

y

ken

itsgurt

gsanleitung

ernbohrer gratis

Art.-Nr.

ALFRA Rotabest® RB 50 B RL-E 230 Volt
ALFRA Rotabest® RB 50 B RL-E 110 Volt

2
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ALFRA ROTABEST® - RB 80 B RL-E

@ 12,0- 80,0 mm /
@ 20,0 - 50,0 mm
(bei Schnitttiefe 120 mm)

50,0 mm / 110,0 mm

@ 1,0 - 16,0 mm mit Bohrfutter
bis @ 32,0 mm mit MK 3 DIN 345

@ 10 - 55,0 mm

mit Gewindeschneidfutter:
bis M30
mit Gewindeschneidapparat:
bis M30

MK 3

190 mm

60 mm

rechts/links
1. Stufe 50 - 110 U/min.
2.Stufe 75 - 175 U/min.
3.Stufe 105 - 245 U/min.
4.Stufe 165 - 385 U/min.

1.800 W

230V 50/60 Hz
110 V 50/60 Hz

20.000 N

4.200 N

92 X238 mm,
30° verstellbar rechts und links,
10 mm vor und zuriick

22,0 kg

T A
[ VA
Blns

‘\i

Bedienung

AN

|

=

>

)

>m

<=2
AN

‘i

Made in Germany

Lieferumfang

nbohrmaschine RB 80 B RL-E
leinrichtung

rkzeughalter mit Innenkiihlung
hrfutter fiir Spiralbohrer
kasten

ken

itsgurt
gsanleitung
rnbohrer gratis

Art.-Nr.

ALFRA Rotabest® RB 80 B RL-E 230 Volt
ALFRA Rotabest® RB 80 B RL-E 110 Volt

w
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ALFRA ROTABEST® — RB 100 B RL-E

RB 100 B RL-E

@ 12,0 - 100,0 mm /
@ 20,0 - 50,0 mm
(bei Schnitttiefe 110 mm)
Schnitttiefe | soomm/u00mm
1,0 - 16,0 mm mit Bohrfutte
is @ 32,0 mm mit MK 3 DIN 3

Sman | pmossonm

mit Gewindeschneidfutter:
bis M30
mit Gewindeschneidapparat:
bis M30
MK 3 1
245 mm ‘I
116 mm ‘I

2.Stufe 75 - 230 U/min.
3.Stufe 100 - 310 U/min.
4.Stufe 160 - 490 U/min.

2.500 W (230 V)
2.400 W (110 V)

rechts/links
1. Stufe 50 - 150 U/min.

230V 50/60 Hz
110 V 50/60 Hz

20.000 N

[rr— |
TookforeGomm) | accoN

92 X238 mm,
0° verstellbar rechts und lin
10 mm vor und zuriick
Gewicht 28,0kg 1

Suenosveselber

Bedienung

‘Softtouch-Griffe |
o PRGN
GERMANY
[Magnet |
Metallinge v |
nbohrmaschine RB 100 B RL-E
leinrichtung
rkzeughalter mit Innenkiihlung
kasten
tz;urt Artc-Nrc
B rtter ALFRA Rotabest® RB 100 B RL-E 230 Volt 18636
ernbohrer gratis ALFRA Rotabest® RB 100 B RL-E 110 Volt 18636.110

94




ALFRA ROTABEST® - RB 130 B RL-E

@ 12,0 - 130,0 mm /
@ 20,0 - 50,0 mm
(bei Schnitttiefe 120 mm)

50,0 mm / 110,0 mm I

bis @ 45,0 mm
mit MK 4 DIN 345

@ 10,0 - 80,0 mm

mit Gewindeschneidapparat:
bis M42

MK 4

230 mm

100 mm

rechts/links
1. Stufe 30 - 80 U/min.
2.Stufe 50 - 120 U/min.
3.Stufe 130 - 350 U/min.
4.Stufe 210 - 550 U/min.

2.500 W

230V 50/60 Hz
110 V 50/60 Hz

33.000 N I
5.000 N I
90 X 400 mm I
37,0 kg |

Bedienung

T —
Mg

Made in Germany
Lieferumfang

nbohrmaschine RB 130 B RL-E
leinrichtung
iilse MK 4/3
erpackung

en

tsgurt
gsanleitung

Art.-Nr.

ALFRA Rotabest® RB 130 B RL-E 230 Volt 18647
ALFRA Rotabest® RB 130 B RL-E 110 Volt 18647.110
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ALFRA ROTABEST® - RB 35 SP

Mit Permanent-
magnet ab 3 mm
Materialstirke
einsetzbar

ALFRA Rotabest® RB 35 SP 230 Volt
ALFRA Rotabest® RB 35 SP 110 Volt

Art.-Nr.

SP-LINE

I\\\-

RB 35 SP

@ 12,0 - 35,0 mm
50,0 mm
@1,0-13,0 mm
? 10,0 - 40,0 mm

Schnellwechselaufnahme

|
I
I
|
|
[ e
Hahenverstellung 8omm |
S o
Lestingsautahne | oW
| iz
110 V 50/60 Hz
Alg Magnethatestt  oon
ToobfoceGomm) | ason
. -
Wagnets | xgomm
Gewicht 9.9k I

\\\\i

<

AN

Bedienung

i\\\\

SN

AN

Made in Germany

Lieferumfang

nbohrmaschine RB 35 SP
ellwechselaufnahme
kasten

itsgurt

leinrichtung

gsanleitung

ernbohrer gratis

9
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ALFRA ROTABEST® - RB 50 SP

RB 50 SP

@ 12,0 - 50,0 mm

50,0 mm

@1,0-20,0 mm

@ 10,0 - 40,0 mm
MK 2
100 mm
47 mm

1. Stufe 250 U/min.
2. Stufe 450 U/min.

1.200 W

230V 50/60 Hz
110 V 50/60 Hz

17.000 N

2.800N
2.000 N

72 X190 mm

11,5 kg

Motor

SN~

Schlitten

AN

AN

Bedienung

\\i\ S SN
-
=
>
=0

AN
(0]
m
e
>
= —

(—
Mit Permanent-
magnet ab 3 mm
Materialstirke
einsetzbar

rnbohrmaschine RB 50 SP
eleinrichtung und Werkzeughalte:
kiithlung

echselaufnahme

kasten

itsgurt

ni:::i:::f gratis @ VI D EO
Art.-Nr.

ALFRA Rotabest® RB 50 SP 230 Volt
ALFRA Rotabest® RB 50 SP 110 Volt

8
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ALFRA ROTABEST® -V 40

V40

Kembohrer | B120-400mm
Senitiefe | s00mn
Senken | gioo0-320mm
_I 19 mm Weldonschaft
sGangGeriere | usou/mn
Wb 45 mm

Leistungsaufnahme 900 W
110 V 50/60 Hz
Allg. Magnethafthraft 16.000 N
ToolfoceGomm) | 200
Magnetfu  95x200mm
Gewicht 12,5 kg

Bedienung

<

AN
I

Made in Germany

Lieferumfang

bohrmaschine V 40
ldruckflasche

kasten

skantschlussel fiir Weldon-Au
sgurt

stift 6,35 x 74 mm

lir Rotabest® V 40)
gsanleitung

rnbohrer gratis

Art.-Nr.

ALFRA Rotabest®V 40 230 Volt
ALFRA Rotabest®V 40 110 Volt

9

0




,Der Alfra SPV ist ein echter Gewinn. Neben der
Prazision, die durch seinen Einsatz moglich ist,
bringt der Bohrstander auch einen erheblichen
Sicherheitsgewinn fiir den Benutzer, denn ruckende
und blockeirende Maschinen sind ab sofort
Geschichte...Dank Permanentmagnet ist ein sicherer
Halt des SPV iiber viele Jahre ohne Folgekosten
gewdhrleistet.”

Jorg Ueltkesforth
Technischer Redakteur in Motor &
Maschine 3/2018

bereits ab 3 mm
Materialstarke

100



ALFRA - UNIVERSAL-
MAGNETBOHRSTANDER SP-V

Bei der SP-V ermoglichen die variablen Halterungen den Einsatz verschiedener Bohrmaschinen.

V-LINE

Selbst Akku-Bohrmaschinen kdnnen als kabellose Kombination mit dem Permanentmagnet-Stander

verwendet werden fiir einen nahezu unbegrenzten Einsatzbereich - schon ab 3 mm Materialstarke!

@ abhangig von der jeweils
verwendeten Bohrmaschine
@ 43 mm Eurobund,
@ 48,6 mm
@ 61,7 mm
Wb 105 mm
Hhenverstellung 8omm
Allg. Magnethaftkraft 17.000 N
—
Mit Permanent- 2.800 N
magnet ab 3 mm
Materialstarke _ 2.300N
Gewicht 6.8k
TiN-Beschichtung v
o
I MADE IN
GERMANY

Made in Germany

USPatentNr.8350663B1

Lieferumfang

rsal-Magnetbohrstander SP-V
ortkasten

pterringe

nungsanleitung

bereits ab 3 mm
Materialstarke

Art.-Nr.
ALFRA Universal-Magnetbohrstander SP-V 18343

10
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ZUBEHOR - AUFNAHMEHALTER

Bexeich RB35B RB50B
ezeichnung
Piccolo RB 50 SP

Schnellwechsel-Werkzeughalter Rota-Quick”

« Morsekonus 2

+ mit automatischer Innenkiihlung

. Eassend fiir alle Maschinen mit Bohrspindel MK 2

- Einsatzbereich bis max. 40 mm Kernbohr-
durchmesser

Schnellwechsel-Werkzeughalter Rota-Quick’

+ Morsekonus 3

« mit automatischer Innenkiihlung

« passend fiir alle Maschinen mit Bohrspindel MK 3

» Einsatzbereich bis max. 40 mm Kernbohr-
durchmesser

18650

S(hnells?annbohrfutter mit Weldon-Aufnahme
fiir Spiralbohrer
«@1-13mm

Schnellspannbohrfutter mit Morsekonus 2
fiir Spiralbohrer 18008 - v -
«01-16mm

Schnellspannbohrfutter mit Morsekonus 3
fiir Spiralbohrer 18009
+@1-16mm

Werkzeughalter AMK-2 — Morsekonus 2
fiir Ke‘rArI\bI(()jhrer -

+ mit Weldonscha

- §12-60mm 18003 : v -
+ mit automatischer Innenkiihlung

« passend fiir alle Maschinen mit Bohrspindel MK 2

Werkzeughalter AMK-2 — verldngerte
Ausfiihrun

« mit Weldonschaft

« @12 - 50 mm, Schnitttiefe 110 mm

« mit automatischer Innenkiihlung

« passend fiir alle Maschinen mit Bohrspindel MK 2

<

18003L - (4 -

Werkzeughalter AMK-2 ohne Innenkiihlung 18001 - (%4 -

Reduzierhiilse MK 3/2

Reduzierhiilse MK 4/3 18027 - o -

Werkzeughalter AMK-3 ohne Innenkiihlung 18002 - - v

Werkzeughalter AMK-3 — Morsekonus 3

fiir Kernbohrer

« mit Weldonschaft

« 012-60mm

« mit automatischer Innenkiihlung

» passend fiir alle Maschinen mit Bohrspindel MK 3

Werkzeughalter AMK-3 — verldngerte
Ausfiihrun

« mit Weldonschaft

+ #12 - 50 mm, Schnitttiefe 110 mm

+ mit automatischer Innenkiihlung

» passend fiir alle Maschinen mit Bohrspindel MK 3

Werkzeughalter AL3 - Morsekonus 3

« fiir Kernbohrer schwere Ausfiihrung

+ @51-100 mm, mit Keilnut mit automa-
tischer Innenkiihlung

Werkzeughalter AL4 — Morsekonus 4

« fiir Kernbohrer schwere Ausfiihrung

« @51-100mm, mit Keilnut und automatischer
Innenkiihlung

« mit Auswerferstift

« passend fiir RB 130 B

<

102

RB 80 B
RB35/50B | RBS0BRLE | po'enpRiE

RB100BRLE | potiyo

B 130 B RL-E

In Verbindung
mit 18002 &
18025 &
180251




ZUBEHOR - ADAPTER

Adapter mit Innengewinde M18 x 6P 1.5

Zum Einsatz von Rotabest” HSS-Co Eco und HSS-Co RQX
Kernbohrern von @ 12,0 bis 32,0 mm und Rotabest” Hartmetall-
Kernbohrern von @ 14,0 bis 32,0 mm auf:
FEIN-Kernbohrmaschinen Typ KBM 542

Adapter mit AuBengewinde (inkl. Auswerferstift)
Zum Einsatz von FEIN-Kernbohrern mit Innengewinde
M18 x 6P 1.5 auf Metallkernbohrmaschinen mit Weldonschaft

Auswerferstift passend fiir Art.-Nr. 20202 - einzeln

Adapter
Zum Einsatz von allen Kernbohrern mit Weldonschaft auf FEIN-
QuickIN Schnellwechselsystem

Dieser Adapter entfallt bei Verwendung unserer HSS-Eco Kern-
bohrer der Serie 1909... und 2009...

Adapter

Zum Einsatz von allen Kernbohrern mit Weldonschaft auf ALFRA-
Rota-Quick” und Nitto Schnellwechselsystemen

(inkl. 2 Auswerferstifte Art.-Nr. 1950500 und 1975500 + Sechs-
kantschliissel)

Auswerferstift fiir HSS-Kernbohrer Schnitttiefe 30 mm,
u.a. passend fiir Adapter der Art.Nr. 20204
Auswerferstift fiir HSS-Kernbohrer Schnitttiefe 50 mm,
u.a. passend fiir Adapter der Art.Nr. 20204

1926500

1950500
Verlangerungsadapter mit Weldonschaft und Auswerferstift.

Zum Einsatz von Kernbohrern 25 — 30 —35 — 50 mm Schnitttiefe
in Fallen, wenn die Oberflache des zu bohrenden Materials tiefer
liegt, als die Standflache der Maschine. Der erste Auswerferstift
lost den zweiten Auswerferstift aus, das KiihImittel flieBt durch
die Bohrung zum Kernbohrer.

Gesamtlange Adapter: 80 mm
Durchmesser: 30mm
Auswerferstift: 6,35 x 77 mm (Art.-Nr. 1926500)

Adapter kpl. mit Auswerferstift + Sechskantschliissel
Zum Einsatz von Kernbohrern mit FEIN-QuickIN-Schaft auf
Metallkernbohrmaschinen mit Weldon-Aufnahme.

Ersatz-Auswerferstift (nur fiir Adapter) 6,35 x 125 mm

Adapter fiir HM-Lochségen z.B. Typ MBS
auf Metallkernbohrmaschinen mit Weldon-Aufnahme
(inkl. Auswerferstift Art.-Nr. 1950500)

Abbildung

FEIN/Hitachi
M18 x 6P 1.5
Innengewinde
Weldon
FEIN/Hitachi
M18 x 6P 1.5
Innengewinde
Weldon
Weldon FEIN-QuickIN
ALFRA-Rota-Quick®
Redon und Nitto
FEIN-QuickIN Weldon
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ZUBEHOR - KUHLMITTEL

KiihImitteleinrichtung fiir RB 50 B RL-E, RB 80 B RL-E, RB 100 B RL-E, RB 130 B passend fiir
Werkzeughalter mit Innenkiihlung AMK-2 (Art.-Nr. 18003) und AMK-3 (Art.-Nr. 18025)

KiihImitteleinrichtung fiir RB 35 B 189311241

KiihImitteleinrichtung fiir RB 35/50 X Piccolo, RB 35 SP, RB 50 SP, RB 35/50 B Piccolo, RB 50 B,
passend fiir Werkzeughalter mit Innenkiihlung AMK-2 (Art.-Nr. 18003) und AMK-3 189412029
(Art.-Nr. 18025)

KiihImitteleinrichtung fiir RB V32 und RB V 40 18106

ALFRA 2000
Schneid- und Bohrspray
Dose 250 ml

ALFRA 4000
Hochleistungs-Schneidol-Spray
Dose 300 ml




ZUBEHOR — GEWINDESCHNEIDEN

Alle Maschinen | Alle Maschinen

Bezeichnung Schaft mit MK2- mit MK3-
Aufnahme Aufnahme
Gewindeschneidapparat M3 - M12 .
Lieferumfang: :

MK Rot k® i ier-
mit Rota-Quick” und MK 2, austauschbar, 7= Reeule v M't Reduzier
Kunststoffkoffer, Bedienungsanleitung hiilse MK 3/2
Gewindeschneidapparat M10 - M20 v
Lieferumfang: .

MK Rot k® i ier-
mit Rota-Quick” und MK 2, austauschbar, 2+ RotaQuic v M't Reduzier

hiilse MK 3/2

Kunststoffkoffer, Bedienungsanleitung

Adapterhiilse fiir Gewindeschneidapparat - von MK 3 auf MK 2

Gewindeschneidschnellwechselfutter Gr. 1 MK 2, einzeln,
passend fiir RB 50 B RL-E

Gewindeschneidschnellwechselfutter Gr. 2 MK 3, einzeln,

passend fiir RB 80 B RL-E und RB 100 B RL-E N
Art.-Nr. 18681 — Montagehinweis

Schnellwechseleinsatze mit Kupplung

Schaft-@ Vierkant Gewindebohrer m
Gr.1 M3 3,5 2,7 DIN 371
Gr.1 M4 4,5 3,4 DIN 371
Gr.1 M5 6,0 4,9 DIN 371
Gr.1 M6 6,0 4,9 DIN 371
Gr.1 M8 8,0 6,2 DIN 371
Gr.1 M10 10,0 8,0 DIN 371
Gr.1 M12 9,0 7,0 DIN 376
Gr.1 M14 11,0 9,0 DIN 376
Gr.2 M6 6,0 4,9 DIN 371
Gr.2 M8 8,0 6,2 DIN 371
Gr.2 M10 10,0 8,0 DIN 371
Gr2 M2 9,0 7,0 DIN 376
Gr.2 M14 11,0 9,0 DIN 376
Gr.2 M16 12,0 9,0 DIN 376
Gr.2 M18 14,0 11,0 DIN 376
Gr.2 M20 16,0 12,0 DIN 376
Gr.2 M22 18,0 14,5 DIN 376
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ALFRA - MAGNET-SPANEHEBER

In einem rostfreien Rundstab bewegen Sie einen Magneten
aufund ab. Der haftstarke Magnet zieht Metallspédne an —
Knopf ziehen, Spéne fallen ab. Mehr Sauberkeit am Arbeitsplatz.
Aufnahmekapazitat bis zu 1,2 kg.
Art.-Nr
ALFRA Magnet-Spaneheber, Linge 400 mm 18654

Art.-Nr. 18654

ALFRA - SPANEBESEN

@) Verstellbarer Teleskopstiel

@) Bis zu 9 kg Aufnahmekapazitit

Zur praktischen Sauberung von Boden in verschiedenen Arbeitsbereichen
Aufnahmekapazitat bis zu 9 kg

Leichtes Entfernen der aufgenommenen Metallteile durch einfachen
Losemechanismus am Stiel

Kehrbreite 400 mm

Teleskopstiel von 750 - 1050 mm verstellbar

ALFRA Spdnebesen
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ROTABEST® - VAKUUMANLAGE VACUBEST

Einsatz auf nicht magnetischen Flachen wie Alu, Kupfer,
Messing, Edelstahl, Kunststoffen und strukturiertem Untergrund
(z.B. Riffel- u. Tranenblech)

Saugvermogen: 1,5 m3/h — 251/min
max. Vakuum mbar (abs.): 200

Uberdruck mbar: 300

Abmessung Saugplatte: 400 X200 mm

Lieferumfang:
Pumpe (230, 50 Hz), Vakuumplatte, 3 m Saugleitung

Bezeichnung Art.-Nr.
Vakuumanlage Vacubest 18150
Pumpe
TIPP:

Bitte schildern Sie uns |hr Einsatzproblem.
Wir beraten Sie gerne.

Vakuumplatte
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ALFRA ROTABEST® HSS KERNBOHRER

GESCHLIFFEN SCHARF — ALFRA HSS
KERNBOHRER LIEBEN HEAVY METALL

Kernbohrer gegen Metall - eine tagliche Herausforderung auf Baustellen oder im Metallbau.
ROTABEST® Kernbohrer aus hochfestem Werkzeugstahl sorgen je nach Modell fiir prézise Locher mit Durchmessern zwischen 12 und 60 mm -
mit einer Schnitttiefe zwischen 30 mm und 120 mm...

Mehr als eine Hiille
Die Qualitatsprodukte aus der HSS-Kernbohrer-Familie verdienen

eine Verpackung, die mehr bietet, als Schutz vor duBeren Einfliissen.

Auf dem Etikett finden Sie alle wichtigen Eigenschaften rund um
unsere Kernbohrer ,Made in Germany*“ auf einen Blick...

Durchdachte Verpackungen mit dem Plus an Information:

Unsere Kernbohrer kénnen sich sehen lassen. Deshalb ermoglicht
die robuste Verpackung einen Blick auf den Inhalt.

Besondere Kennzeichen der Kunststoffhiille: Transparent,
informativ und ein Garant in Sachen Qualitatssicherung.

() Produkteigenschaften
z.B. mit Vor- und Nachschneider

) Artikelnummer
©) Qualitit

I HSS-CO RQX
B HSS-CO ECO

() Durchmesser
() Schnitttiefe

(9 Aufnahmetyp
BN WELDON
BN FEIN QUICK-IN
EEEE UNIVERSAL / NITTO KOHKI

Ihr Vorteil:

B Der Kunde sieht, was er bekommt und 6ffnet deshalb

die Verpackung nicht vor dem Kauf.
Das bedeutet: keine Schdden durch Austrocknen
oder Verunreinigung.

| |
B Das unversehrte Etikett dient als Siegel fiir die Originalverpackung.
|

Der eindeutige Alfra-Farbcode zeigt den Kernbohrer-Typ an.
Das bringt auch Struktur in lhre Display-Gestaltung.

BODENSTANDIGE INDIVIDUALISTEN -
ALFRA ROTABEST® KERNBOHRER

In der Familie der ROTABEST Kernbohrer hat jeder eigene Starken — und dennoch die gleichen Wurzeln: Passion for Tools, made by Alfra.
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Der Solide: ALFRA ROTABEST® HSS-BASIC Kernbohrer WELDON
Verlasslich, robust, prazise — das Basis-Modell aus unserer ROTABEST
Kernbohrer-Familie (iberzeugt mit solider Leistung zum kleinen Preis.

o Mit Weldonschaft 19,0 mm

e 2 Spannflachen

e Innenbohrung 6,35 mm

e Spezial-Super-Hochleistungs-Schnellstahl

e Hochleistungsverzahnung mit Vor- und Nachschneider




Die Allzweckwaffe: ALFRA ROTABEST® HSS-CO-ECO Kernbohrer WELDON
Die ECO-Modelle von ROTABEST sind nicht nur optisch echte Gold-jungs.
Die Weldon Aufnahme macht sie zum perfekten Partner fiir alle Bohr-
maschinen mit Weldonschaft. Ein weiterer Pluspunkt ist die lange Standzeit.

* Mit Weldonschaft 19,0 mm

e 2 Spannflachen

e Innenbohrung 6,35 mm

e Spezial-Super-Hochleistungs-Schnellstahl mit Cobaltanteil
¢ Hochleistungsverzahnung mit Vor- und Nachschneider

Der Kompatible : ALFRA ROTABEST® HSS-CO-ECO Kernbohrer FEIN-QUICKIN
Fiir alle, die nicht gerne verzichten:

Sie nutzen FEIN-Magnetbohrmaschinen mit QuickIN-Aufnahme —

mit den ROTABEST ECO-Modellen mit FEIN-QUICKIN bohren Sie trotzdem
mit bewahrter Alfra-Qualitét.

e 2 Spannfldachen

e Spezialschaft 18,0 mm mit 4 Kugelsenkungen

e Innenbohrung 6,4 mm

e Spezial-Super-Hochleistungs-Schnellstahl, mit Cobaltanteil
® Hochleistungsverzahnung mit Vor- und Nachschneider

Der Universelle: ALFRA ROTABEST® HSS-CO-ECO Kernbohrer UNIVERSAL
Einer fiir alle: Unser Allrounder passt dank Universal-Schaft zu einer Vielzahl
verschiedener Schaft-Varianten und speziell zu Nitto One-Touch Maschinen.

e Mit Combi- Universal-Schaft fiir unterschiedliche Schaft-Layouts
e 2 Spannflachen

e Innenbohrung @ 6,35 mm

e Spezial-Super-Hochleistungs-Schnellstahl

e Hochleistungsverzahnung mit Vor- und Nachschneider

Der Dauerldufer: ALFRA ROTABEST® HSS-CO-RQX Kernbohrer WELDON
Wenn es heif3 wird: Die spezialbeschichteten RQX Modelle bringen

auch bei Temperaturen von bis zu 1000 Grad volle Leistung.

Zum Beispiel bei langwierigen Bohrvorgdangen oder beim horizontalen
Bohren ohne Kiihlflussigkeit.

o Mit Weldonschaft 19,0 mm

¢ 2 Spannflachen

e Innenbohrung 6,35 mm

e Spezial-Super-Hochleistungs-Schnellstahl, mit Cobaltbeschichtung
¢ Hochleistungsverzahnung mit Vor- und Nachschneider
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HSS-BASIC

Der Solide:

ALFRA ROTABEST® HSS-BASIC Kernbohrer WELDON

B Mit Weldonschaft 19,0 mm,

2 Mitnahmeflachen
B Innenbohrung 6,35 mm
B Stahlqualitdt: Spezial-Super-Hochleistungs-
|

Schnellstahl

Anschliff: mit Vor- und Nachschneider

@ in mm
12,0
13,0
13,5
14,0
15,0
15,5
16,0
17,0
17,5
18,0
19,0
19,5
20,0
21,0
22,0
23,0
24,0
25,0
26,0
26,5
27,0
28,0
29,0
30,0
31,0
32,0
33,0
34,0
35,0
36,0
37,0
38,0
39,0
40,0
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Schnitttiefe

30 mm 50 mm
Art.-Nr. Art.-Nr.
“ig07012035 | 1907012056
1907013025 1907013050
1907014025 1907014050
1907015525 1907015550
1907017025 1907017050
1907018025 1907018050
1907019525 -
4567036056

1907021025 1907021050
1907023025 1907023050
1907025025 1907025050
1907026525 1907026550
1907028025 1907028050
1907030025 1907030050
1907032025 1907032050
1907034025 1907034050
1907036025 1907036050
1907038025 1907038050
1907040025 1907040050

Passend auf:

ALFRA-Rotabest®, BDS, Bux, Ruko, Magnetor,
Euroboor, Universal, Nitto, Jancy, Hougen, Mag-
tron, Promac, Rotabroach sowie allen anderen
Magnetbohrmaschinen mit Weldonschaft.

@ in mm
41,0
42,0
43,0
44,0
45,0
46,0
47,0
48,0
49,0
50,0
51,0
52,0
53,0
54,0
55,0
56,0
57,0
58,0
59,0
60,0

Auswerferstift "1926500 " 1950500

Abmessung

Schnitttiefe

30 mm 50 mm
Art.-Nr. Art.-Nr.
71907041025 1907041050
1907042025 1907042050
1907044025 1907044050
1907046025 1907046050
1907048025 1907048050
1907050025 1907050050
19070_52025 1907052050
: 1907054050
71907055025
- 1907056050
: 1907058050
19070_60025 1907060050

6,35X77 mm

6,35X102 mm

ALFRA ROTABEST®

Weldon

Hochleistungszahnung mit Vor- (1) und Nach-
schneider (2)




B Ein Sortiment der gangigsten Kernbohrer tibersichtlich in einer B Auf Wunsch kénnen wir auch individuelle Sets zusammenstellen im
stabilen Kunststoffkassette. Durchmesserbereich 12,0 bis 30,0 mm.

B Absoluter Schutz der Zahnspitzen im rauen Einsatzbetrieb auf
Montage und in der Werkstatt.

m Schnitttiefe 30 mm

3-er Set ALFRA ROTABEST® HSS-BASIC Kernbohrer WELDON: inkl. 1 Auswerferstift Art.-Nr. 1926500

1907125

6-er Set ALFRA ROTABEST® HSS-BASIC Kernbohrer WELDON: inkl. 1 Auswerferstift Art.-Nr. 1926500
1907003025
[ ] [ ] [ ] [ [ ] [
10-er Set ALFRA ROTABEST® HSS-BASIC Kernbohrer WELDON: inkl. 2 Auswerferstifte Art.-Nr. 1926500
1907001025
( X J [ X J ([ ] [ X J [ ] ( X J

Schnitttiefe 50 mm

6-er Set ALFRA ROTABEST® HSS-BASIC Kernbohrer WELDON: inkl. 1 Auswerferstift Art.-Nr. 1950500
1907003050
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [}
1907001050
[ X J [ ] [ X J ( ] ( X J [ ] [ ]
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HSS-CO-ECO ALFRA ROTABEST®

Die Allzweckwaffe: Passend auf:

ALFRA ROTABEST® HSS-CO-ECO Kernbohrer WELDON  ALFRA-Rotabest®, BDS, Bux, Ruko, Magnetor,

B Mit Weldonschaft 19,0 mm, 2 Mitnahmeflachen ~ Euroboor, Universal, Nitto, Jancy, Hougen, Mag-

B Innenbohrung: 6,35 mm tron, Promac, Rotabroach sowie allen anderen

B Stahlqualitat: Spezial-Super-Hochleistungs- Magnetbohrmaschinen mit Weldonschaft.
Schnellstahl Cobalt

B Anschliff: mit Vor- und Nachschneider

Schnitttiefe Schnitttiefe
30 mm 50 mm 110 mm
@inmm Art.-Nr. Art.-Nr. @ inmm Art.-Nr.*

12,0 771901012025 1901012050 20,0 1901020110
13,0 1901013025 1901013050 22,0 1901022110
13,5 1901013525 1901013550 24,0 W
14,0 1901014025 1901014050 25,0 1901025110
15,0 771901015025 1901015050 26,0
15,5 1901015525 1901015550 28,0 1901028110
16,0 771901016025 1901016050 30,0 1901030110
17,0 1901017025 1901017050 32,0 1901032110
17,5 1901017525 1901017550 35,0 W
18,0 1901018025 1901018050 40,0 1901040110
19,0 TIG61619625 " TIG61019050 " 45,0 901045116
19,5 1901019525 1901019550 50,0 1901050110
20,0 * Achtung: HSS-Co-Eco-Kernbohrer Schnitttiefe 110 mm kénnen
21,0 1901021025 1901021050 nur mit Werkzeughalter AMK 2 L (Art.-Nr. 18003 L) oder AMK 3 L
22,0 19010220625 " "1901022050 "  (Att.-Nr.18025 L) verwendet werden. Weldon
23,0 1901023025 1901023050
24,0 771901024025 1901024050 Auswerferstift
25,0 1901025025 1901025050 bei Schnitttiefe
26,0 71901026025 | 1901026050 30 mm 50 mm 110 mm
26,5 1901026525 1901026550 Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr.*
27,0 W w J.yzv:ﬂ_)uu J.MUU 2001502
28,0 1901028025 1901028050 6,35x77mm)  (6,35x102mm) (6,35 X160 mm)
29,0 771901029025 771901029050
30,0 1901030025 1901030050
31,0
32,0 1901032025 1901032050
33,0 771901633025 771901033050
34,0 1901034025 1901034050
35,0
36,0 1901036025 1901036050
370 771901037025 771901037050
38,0 1901038025 1901038050
39,0
40,0 1901040025 1901040050 Hochleistungszahnung mit Vor- (1) und Nach-
41,0 71901041025 1901041050 schneider (2)
42,0 1901042025 1901042050
43,0 7719010430625 1901043050
44,0 1901044025 1901044050
45,0
46,0 1901046025 1901046050
47,0 771901047025 1901047050
48,0 1901048025 1901048050
49,0 771901049025 1901049050
50,0 1901050025 1901050050
51,0 ]
52,0 1901052025 1901052050
53,0 ]
54,0 - 1901054050
55,0 [T901655025
56,0 - 1901056050
57,0 1901057050
58,0 - 1901058050
59,0 { ] w
60,0 1901060025 1901060050
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- ALFRAROTABEST® HSS-CO-ECO Kernbohrer WELDON-Sets

B Ein Sortiment der gangigsten Kernbohrer tibersichtlich in einer B Auf Wunsch kénnen wir auch individuelle Sets zusammenstellen im
stabilen Kunststoffkassette. Durchmesserbereich 12,0 bis 30,0 mm.

B Absoluter Schutz der Zahnspitzen im rauen Einsatzbetrieb auf
Montage und in der Werkstatt.

0 mm

Schnitttiefe 30 mm

3-er Set ALFRA ROTABEST® HSS-CO-ECO Kernbohrer WELDON: inkl. 1 Auswerferstift Art.-Nr. 1926500
[ ] [ ] [ ]
6-er Set ALFRA ROTABEST® HSS-CO-ECO Kernbohrer WELDON: inkL. 1 Auswerferstift Art.-Nr. 1926500
1901003025
[ ] [ ] ( J [ ] [ ] [ ]

1901001025

Schnitttiefe 50 mm

6-er Set ALFRA ROTABEST® HSS-CO-ECO Kernbohrer WELDON: inkl. 1 Auswerferstift Art.-Nr. 1950500
1901003050
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ J

1901001050
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HSS-CO-RQX

Der Dauerldufer:

ALFRA ROTABEST® HSS-CO-RQX Kernbohrer WELDON

B Mit Weldonschaft 19,0 mm,
2 Mitnahmeflachen

B Innenbohrung 6,35 mm

B Stahlqualitdt: Spezial-Super-Hochleistungs-
Schnellstahl Cobalt, beschichtet

B Anschliff: mit Vor- und Nachschneider

Schnitttiefe 30 mm

@in mm Art.-Nr.
12,0 1902012025
13,0 1902013025
14,0 1902014025
15,0 1902015025
16,0 "1902016025
17,0 1902017025
18,0 "1902018025"
19,0 1902019025
20,0 1902020025
21,0 1902021025
22,0 1902022025
23,0 1902023025
24,0 11902024025
25,0 1902025025
26,0 1902026025
27,0 1902027025
28,0 1902028025
29,0 1902029025
30,0 11902030025
31,0 1902031025
32,0 1902032025
33,0 1902033025
34,0 1902034025
35,0 1902035025
36,0 11902036025
37,0 1902037025
38,0 1902038025
39,0 1902039025
40,0 1902040025
41,0 1902041025
42,0 11902042025
43,0 1902043025
44,0 1902044025
45,0 1902045025
46,0 1902046025
47,0 1902047025
48,0 11902048025
49,0 1902049025
50,0 11902050025
51,0 -

22,0 P
53,0 -
54,0 -
55,0 -
56,0 -
57,0 -
58,0 =
59,0 -
60,0 =
Auswerferstift 6,35 x 77 mm "926500
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Passend auf:

ALFRA-Rotabest®, BDS, Bux, Ruko, Magnetor,
Euroboor, Universal, Nitto, Jancy, Hougen, Mag-
tron, Promac, Rotabroach sowie allen anderen
Magnetbohrmaschinen mit Weldonschaft

Schnitttiefe 50 mm

@in mm Art.-Nr.
12,0 1902012050
13,0 1902013050
14,0 1902014050
15,0 1902015050
16,0 1902016050
17,0 1902017050
18,0 1902018050
19,0 1902019050
20,0 1902020050
21,0 1902021050
22,0 1902022050
23,0 1902023050
24,0 1902024050
25,0 1902025050
26,0 1902026050
27,0 1902027050
28,0 1902028050
29,0 1902029050
30,0 1962030050
31,0 1902031050
32,0 1902032050
33,0 1902033050
34,0 1902034050
35,0 1902035050
36,0 1962036050
37,0 1902037050
38,0 1902038050
39,0 1902039050
40,0 1902040050
41,0 1902041050
42,0 1902042050
43,0 1902043050
44,0 1902044050
45,0 1902045050
46,0 1902046050
47,0 1902047050
48,0 1902048050
49,0 1902049050
50,0 1962050050
51,0 1902051050
52,0 1902052050
53,0 1902053050
54,0 1902054050
55,0 1902055050
56,0 1902056050
57,0 1902057050
58,0 1902058050
59,0 1902059050
60,0 1902060050
Auswerferstift 6,35 x 102 mm 771950500

ALFRA ROTABEST®

Weldon

Hochleistungszahnung mit Vor- (1) und Nach-
schneider (2)




B Ein Sortiment der gangigsten Kernbohrer tibersichtlich in einer B Auf Wunsch kénnen wir auch individuelle Sets zusammenstellen im
stabilen Kunststoffkassette. Durchmesserbereich 12,0 bis 30,0 mm.

B Absoluter Schutz der Zahnspitzen im rauen Einsatzbetrieb auf
Montage und in der Werkstatt.

m Schnitttiefe 30 mm

6-er Set ALFRA ROTABEST® HSS-CO-RQX Kernbohrer WELDON: inkl. 1 Auswerferstift Art.-Nr. 1926500

1902003025

10-er Set ALFRA ROTABEST® HSS-CO-RQX Kernbohrer WELDON: inkl. 2 Auswerferstifte Art.-Nr. 1926500
1902001025
( X J [ X J ([ J ( X ) ( X J ([}

Schnitttiefe 50 mm

6-er Set ALFRA ROTABEST® HSS-CO-RQX Kernbohrer WELDON: inkl. 1 Auswerferstift Art.-Nr. 1950500
1902003050
® ) ® ® ® )
1902001050
LX) ) o0 ® (X} ) )

HSS-Co-Kernbohrer mit Spezialgeometrie zur Bearbeitung von iibereinan-
derliegenden Metallplatten (Mehrschichtbohrer) auf Anfrage! (Standard-
Kernbohrer sind dafiir nicht geeignet.)
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Der Kompatible: B Passend auf FEIN-Magnetbohrmaschinen mit
ALFRA ROTABEST® HSS-CO-ECO Kernbohrer FEIN-QUICKIN QuickIN-Aufnahme.
Fiir alle, die nicht gerne verzichten: B Spezialschaft 18,0 mm mit 4 Kugelsenkungen
Sie nutzen FEIN-Magnetbohrmaschinen mit B Stahlqualitat: Spezial-Super-Hochleistungs-
QuickIN-Aufnahme — mit den ROTABEST ECO- Schnellstahl Cobalt
Modellen mit FEIN-QUICKIN bohren Sie trotzdem B Innenbohrung 6,4 mm
mit bewdhrter Alfra-Qualitat.
Schnitttiefe 35 mm
@in mm Art.-Nr.
12,0 '19090612035"
13,0 1909013035
14,0
15,0 1909015035
16,0
17,0 1909017035
18,0
19,0 1909019035
20,0
21,0 1909021035
22,0
23,0 1909023035
24,0
25,0 1909025035
26,0
27,0 1909027035  FEIN-QUICKIN Hochleistungszahnung mit Vor- (1) und Nach-
28,0 1909028035 schneider (2)
29,0 1909029035
30,0
31,0 1909031035
32,0 1909032035"

Auswerferstift 6,35x 106 mm 1936500

Art.-Nr. 1936500
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ALFRA ROTABEST®

Schnitttiefe 30 mm

@inmm
12,0
13,0
14,0
15,0
16,0
17,0
18,0
19,0
20,0
21,0
22,0
23,0
24,0
25,0
26,0
27,0
28,0
29,0
30,0
31,0
32,0
33,0
34,0
35,0
36,0
37,0
38,0
39,0
40,0
41,0
42,0
43,0
44,0
45,0
46,0
47,0
48,0
49,0
50,0
52,0
55,0
60,0

Auswerferstift 6,35 x 77 mm

Art.-Nr.
1913612025
1913013025
1913014025
1913015025

5
1913017025
1913018025
1913019025
"1913620025"
1913021025

5
1913023025
"19130240625"

1913025025

1913027025

5
1913029025
1913031025
1913033025
191303502;
1913037025
1913039025
1913041025
1913043025
1913045025
1913047025
1913049025
1913052025
1913060025

1926500

Der Universelle: Passend auf:

ALFRA ROTABEST® HSS-CO-ECO Kernbohrer UNIVERSAL ~ ALFRA, ALFRA-RQ Modelle mit Schnellwechsel-

B Neuer Combi-Universalschaft speziell fiir system, BDS (inkl. Keyless system), Bux, Ruko,
Nitto One-Touch-Maschinen Magnetor, Euroboor, Jancy, Hougen, Magtron,

B Passend auch auf alle Magnetbohrmaschinen  Promotech, Rotabroach, Jepson, Metallkraft etc.
mit Weldonschaft

B Innenbohrung: @ 6,35 mm

B Stahlqualitdt: Spezial-Super-Hochleistungs-
schnellstahl Cobalt

B Anschliff: mit Vor- und Nachschneider (1+2)

@in mm

12,0
13,0
13,5

14,0
15,0
15,5

16,0
17,0

17,5

18,0
19,0
20,0
21,0
22,0
23,0
24,0
25,0
26,0
27,0
28,0
29,0
30,0
31,0
32,0
33,0
34,0
35,0
36,0
37,0

38,0
39,0
40,0
41,0
42,0
43,0
44,0
45,0
46,0
47,0

48,0
49,0
50,0
51,0

52,0
53,0
54,0
55,0
56,0
57,0

58,0
59,0
60,0

Schnitttiefe 50 mm
Art.-Nr.
1913012050

1913013050

1913014050
505

1913016050

1913017050

1913018050
5
1913020050

11913021050

1913022050

1913024050
505
1913026050
1913028050
1913030050
1913031050
1913032050
1913034050
1913036050
1913038050
1913040050
1913042050  Hochleistungszahnung mit Vor- (1) und Nach-
"913043050" schneider (2)
1913044050
1913046050
1913048050
1913050050
1913052050
1913054050
1913056050
1913058050

1913060050

Auswerferstift 6,35 x 102 mm 1950500

117




HARTMETALLKERNBOHRER
ALFRA ROTABEST



ALFRA ROTABEST® - HARTMETALLKERNBOHRER

Fiir Magnet- und Sdaulenbohrmaschinen verwendbar.
Fiir Baustdhle, schwer zerspanbare Werkstoffe wie
Chrom-Nickel-Stahle und fiir NE-Metalle wie Aluminium
oder CuZn-Legierungen und vieles mehr.

Vorteile der ALFRA ROTABEST® Hartmetallkernbohrer:

B Grof3e Rundlaufgenauigkeit durch stabile
Konstruktion

B CAD-optimierte Schneidengeometrie fiir gleich-
mafige Spanaufteilung

B Spezielle Spannutenform zur Vermeidung von
Spdnestauungen

B Sofortiges Zentrieren

B Kein Verlaufen der Bohrung

B Kleines Drehmoment

B Geringer Energiebedarf

B Schnelle Bohrkernentfernung durch Auswerferstift

B Hohe Standzeit

ALFRA ,,Spanbrecher-System*
Sehr prazises Bohren in 3 Schritten.

1 1 Vorschneider

2 Mittelschneider
3 Nachschneider
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ALFRA ROTABEST® HM KERNBOHRER WELDON

HARTMETALLBESTUCKT
B Mit Weldonschaft 19,0 mm Passend auf:
B Innenbohrung: @12 mm=5mm allen Magnetbohrmaschinen mit Weldonschaft
@ 14 -17 mm = 6,35 mm ALFRA-Rotabest® (Weldon), ALFRA-Rota-Quick®
@18 - 50 mm = 8,0 mm Schnellwechselsystem, BDS, Bux, Ruko, Magne-
B Anschliff: Vor-, Mittel- und Nachschneider tor, Euroboor, Universal, Jancy, Hougen, Magtron,
B Fir hochste Anspriiche in Schnitt- und Promac, Rotabroach u.a.
Standzeit
@inmm  Schnitttiefe 35 mm Art.-Nr. @inmm  Schnitttiefe 50 mm Art.-Nr.
12,0 2003012035 14,0 72003014050
14,0 2003014035 15,0 2003015050
15,0 2003015035 16,0 2003016050
16,0 2003016035 17,0 2003017050
17,0 72003017035 18,0 2003018050
18,0 2003018035 19,0 2003019050
19,0 2003019035 20,0 2003020050
20,0 2003020035 21,0 2003021050
21,0 2003021035 22,0 2003022050
22,0 2003022035 23,0 2003023050
23,0 2003023035 24,0 2003024050 .
24,0 2003024035 25,0 2003025050
25,0 2003025035 26,0 2003026050  ALFRA,Spanbrecher-System*
26,0 2003026035 27,0 2003027050 1 Vorschneider
27,0 72003027035 28,0 2003628050 2 Mittelschneider
28,0 2003028035 29,0 2003029050 3 Nachschneider
29,0 2003029035 30,0 2003030050
30,0 2003030035 31,0 2003031050
31,0 7306063031035' 32,0 12603032050
32,0 2003032035 33,0 2003033050
33,0 2003033035 34,0 2003034050
34,0 2003034035 35,0 2003035050
35,0 7260630635035' 36,0 12603036050
37,0 2003037050
Auswerferstift 934500 38,0 2003038050
fur@ 12 mm, 5x 87 mm 39,0 2003039050
40,0 12603040050
Auswerferstift 1935500 41,0 2003041050
fir @ 14 - 177 mm, 6,35 x 87 mm 42,0 12003042050
43,0 2003043050
Auswerferstift 2001500 44,0 12003044050
fir @18 - 50 mm, 8 x 87 mm 45,0 2003045050
46,0
47,0 2003047050
48,0 12003048050’
49,0 2003049050
50,0
Auswerferstift 1950500
flr@ 14 - 17 mm, 6,35 X102 mm
Auswerferstift 2001501

fir @ 18 - 5o mm, 8 x 102 mm

Auf Anfrage mit Nitto Kohki-Schaft
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ALFRA ROTABEST® HM KERNBOHRER TYP AL

HARTMETALLBESTUCKT

B Schwere Industrieausfiihrung mit Keilnut und Passfeder

B Lange Versuchsreihen haben ergeben, dass sich diese Sonderkonstruk-
tion mit Keilnut und Passfeder gegeniiber Standard-Weldonschaft
(32 mm) hervorragend bewédhrt hat. Optimales Auffangen der hohen

Torsionskréfte.
B Anschliff: Vor-, Mittel- und Nachschneider
B Notwendig: Werkzeughalter mit Innenkiihlung

AL3 MK3 Art.-Nr. 20230
AL 4 MK 4 Art.-Nr. 20240
Als MK 5 Art.-Nr. 20250

B Auf Anfrage Schnitttiefe von 100 mm
mit Auswerferstift 8 x 160 mm Art.-Nr. 2001502

@inmm  Schnitttiefe 50 mm
51,0
52,0
53,0
54,0
55,0
56,0
57,0
58,0
59,0
60,0
61,0
62,0
63,0
64,0
65,0
66,0
67,0
68,0
69,0
70,0
71,0
72,0
73,0
74,0
75,0
76,0
77,0
78,0
79,0
80,0
81,0
82,0
83,0
84,0
85,0
86,0
87,0
88,0
89,0
90,0
91,0
92,0
93,0
94,0
95,0
96,0
97,0
98,0
99,0
100,0

Auswerferstift 8 x 102 mm
Werkzeughalter AL 2/MK 2
Werkzeughalter AL 3/MK 3
Werkzeughalter AL 4/MK 4
Werkzeughalter AL 5/MK 5

Nicht fiir automatischen Vorschub geeignet.

Art.-Nr.
12002051050
2002052050
12002053050
2002054050
12002055050
2002056050
12002057050
2002058050
2002059050
2002060050
12002061050
2002062050
2002063050
2002064050
2602065050
2002066050
12002067050
2002068050
2002069050
2002070050
12602071050
2002072050
12662673050
2002074050
12002075050
2002076050
12602677050
2002078050
12662679050
2002080050
2002081050
2002082050
12662683050
2002084050
12602085050
2002086050
12602087050
2002088050
12602689050
2002090050
12662691650
2002092050
12062693050
2002094050
1260620950650
2002096050
12662097050
2002098050
120020699050
2002100050

2001501
20220
20230
20240
20250

Kiirzerer und stabilerer Werkzeugaufbau

ALFRA-Design
Hohe Rundlaufgenauigkeit

Vorteile ALFRA HM-Kernbohrer ,,Schwere Industrieausfiihrung*
Perfektes Anschnittverhalten — schon bei der ersten Bohrung
Sehr gute Zentriereigenschaften

Geringer Schnittdruck — geringer Leistungseinsatz
Vibrationsfreier Arbeitsprozess

Spanteilung — kein Verklemmen der Spane

Bohrtiefe kann in einem Arbeitsgang erreicht werden
Bohrkern wird miihelos ausgeworfen

1

ALFRA ,,Spanbrecher-System*
1 Vorschneider

2 Mittelschneider

3 Nachschneider

Art.-Nr. 20230
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ALFRA ROTABEST® HM KERNBOHRER WELDON RAIL

HARTMETALLBESTUCKT

B Mit Weldonschaft 19,0 mm
B Innenbohrung 6,35 mm

B Fiir héchste Anspriiche in Schnitt- und Stand-
zeit beim Bohren von Eisenbahnschienen
B Anschliff: Vor-, Mittel- und Nachschneider

@ in mm
19,0
20,0
21,0
22,0
23,0
24,0
25,0
26,0
27,5
28,0
30,0
31,0
32,0
33,0
34,0
36,0
Auswerferstift 6,35 x 77 mm

Schnitttiefe 25 mm
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Art.-Nr.
2005019025

2005020025
72005021025
2005022025
12605023025
2005024025

2005026025
2005027525
2005028025
2005031025

2005033025

2005036025

1926500

Passend auf:

allen tragbaren Magnetbohrmaschinen mit
19 mm Weldonschaft speziell aber auf Schienen-

bohrgerdten der Fabrikate:

B Cembre

B Erico

W KKT

B Dubuis

B Universal

Bl Magtron

B Rotabroach

@in mm Schnitttiefe 50 mm Art.-Nr.
19,0 12605019650
20,0 2005020050
21,0 72005021050
22,0 2005022050
23,0 12605023050
24,0 2005024050
25,0
26,0 2005026050
27,5 12605027550
28,0 2005028050
30,0
31,0 2005031050
32,0
33,0 2005033050
34,0
36,0 2005036050
Auswerferstift 6,35 x 102 mm  "{g56560 "

1

ALFRA ,,Spanbrecher-System*
1 Vorschneider

2 Mittelschneider

3 Nachschneider
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ALFRA ROTABEST® HM KERNBOHRER FEIN GEWINDE (M18X1,5) /
FEIN-QUICKIN

B 2008... mit Gewindeaufnahme Innengewinde M18x1,5

B Passend auch auf Hitachi-Maschinen

B 2009... mit QuickIN-Aufnahme

B Passend auf FEIN-Magnetbohrmaschinen mit QuickIN-Aufnahme

Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr. 2008...
@inmm Ma18x1,5 QuickIN
Schnitttiefe 5o mm  Schnitttiefe 35 mm

12,0 2008012050
13,0 2008013050 2009013035
14,0
15,0 2008015050 2009015035
16,0
17,0 2008017050 2009017035
18,0 2008018050 2009018035
19,0 2008019050 2009019035
20,0 2008020050
21,0 2008021050 2009021035
22,0 2008022050
23,0 2008023050 2009023035
24,0 72008024050 2009024035
25,0 2008025050 2009025035 Gewindeaufnahme M18x1,5
26,0
27,0 2008027050 2009027035
28,0 2008028050
29,0 2008029050 2009029035
30,0
31,0 2008031050 2009031035
32,0
33,0 2008033050 2009033035
34,0
35,0 2008035050 2009035035
36,0
37,0 2008037050 2009037035
38,0 2008038050
39,0 2008039050 2009039035
40,0
41,0 2008041050 2009041035
42,0
43,0 2008043050 2009043035
44,0
45,0 2008045050 2009045035
46,0
47,0 2008047050 2009047035
48,0
49,0 2008049050 2009049035
50,0
51,0 2008051050 2009051035
52,0
53,0 2008053050 2009053035
54,0 3008054050 " 2009054035 Art.-Nr. 2009...
55,0 2008055050 2009055035
57,0 7730608057050 7720609057035
58,0 2008058050 2009058035
59,0
60,0 2008060050 2009060035
61,0 2008061050
62,0 2008062050 2009062035
63,0 7720608063050 " 772009063035 Art.-Nr. 1936500
64,0 2008064050 2009064035
65,0 2008065050
Auswerferstift 6,35 x 106 mm - 1936500 2

1

ALFRA ,,Spanbrecher-System*
1 Vorschneider

2 Mittelschneider

3 Nachschneider
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HM-BESTUCKTE LOCHSAGEN

Hartmetallbestiickte Lochsige - Flachschnitt/Tiefschnitt
Kunststoff

Hartmetallbestiickte Lochsdge — FRP
Porotonstein

EDELSTAHL
STAINLESS STEEL
Edelstahlblech
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IN DER ANWENDUNG

Hartmetallbestiickte Lochsdge — MBS-Light

Sanitdr-Rohr Typ SML

Riffelblech (VA) EDELSTAHL
STAINLESS STEEL

MBS-Pro
Anwendung auf Rotabest-Magnetbohrmaschine
mit MK3 — Aufnahmehalter. Art. Nr.: 0734003
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ALFRA HM-LOCHSAGEN — FLACHSCHNITT

EDELSTAHL

STAINLESS STEEL

@ 15,2 - 50,0 mm#% 10,0 mm Schaft
@ °/s" - 2"%3/5" Schaft)

@ 51,0 - 150,0 mm# 13,0 mm Schaft
@2"-6"%/,"Schaft)

Grundkorper

Klemmschraube

12mm (7/,")
4mm (/")

f

Auswerferfeder

Verjiingter Zentrierbohrer
mit Vor- und Nachschneider
Anbohren ohne Verlauf
(Ankérnen ist iiberfliissig)

Der Einsatzbereich von Hartmetall-Lochsédgen unterscheidet sich von HSS-
Bi-Metall Lochsdgen. Mit ALFRA hartmetallbestiickten Lochsdgen kénnen
wirtschaftlich Edelstahl bis 2 mm (*/,¢"), unlegierte Stahle bis 4 mm (3/,¢"),
Kunststoffe, PVC, Aluminium, Zink, Gips und Leichtbauplatten u. a. verarbei-
tet werden. Zum Einsatz fiir Hand- und Sdulenbohrmaschinen. Bei Saulen-
bohrmaschinen kein automatischer Vorschub.

Eigenschaften:

B Grofe Rundlaufgenauigkeit durch stabile Konstruktion

B CAD-optimierte Spanwinkel mit Spezialschliff sorgen fiir hohe Schnitt-
leistung und Standzeit (ALFRA-Werksnorm).

B Schnelle Bohrkernentfernung durch Auswerferfeder fiir alle Lochsagen

bis @ 150 mm (5-29/32").

Hartmetallbestiickung erlaubt mehrmaliges Nachschleifen.

ALFRA-Lochsdgen sind reparaturfahig. Bei Zahnausbruch ist Zahnersatz

moglich.

Auswechselbarer Zentrierbohrer.

Einsatz von Morsekonus-Aufnahmehaltern ab @ 31 mm (1-7/32").

Zum Einsatz auf Handbohrmaschinen (empf. bis max. @ 40 mm; 1-9/16")

oder stationdren Maschinen.

Tipps:

B Bei groBBeren Materialstdrken: pro Arbeitsgang 2 - 3 mm (1/16" - 7/64")
schneiden, danach jeweils Spane entfernen.

B Beim S&gen von Metallen sollte ein hochwertiges Schneiddl verwendet
werden. Ausnahme: Bei Guss kein Schneid6l verwenden und bei Alumi-
nium anstelle von Ol Petroleum zufiihren.

B Beachten: Immer Schutzbrille tragen!

Noch eine Besonderheit:

Ab @ 15.2 mm (3/16") bis 30.0 mm (1-1/8") ist die Lochsége aus einem
Stiick gefertigt.

Ab @ 31.0 mm (1-3/16") verwenden wir spezialgehartete Aufnahmehal-
ter, um die Torsionskréfte bei starker Beanspruchung aufzufangen und
damit ein vorzeitiges Abscheren des Aufnahmeschaftes zu vermeiden.

Konstruktiv mit keinem anderen Fabrikat zu vergleichen!!!
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ALFRA HM-LOCHSAGEN — FLACHSCHNITT

mm

@ 15,2
@ 16,0
@ 17,0
@ 18,0
@ 18,6
@ 19,0
@ 20,0
@ 20,4
@ 21,0
@ 22,0
@ 22,5
@ 23,0
@ 24,0
@ 25,0
@ 26,0
@ 27,0
@ 28,0
@ 28,3
@ 29,0
@ 30,0
@ 31,0
@ 32,0
@ 33,0
@ 34,0
@ 35,0
@ 36,0
@ 37,0
@ 38,0
@ 39,0
@ 40,0
@ 41,0
@ 42,0
@ 43,0
@ 44,0
@ 45,0
@ 46,0
@ 47,0
@ 48,0
@ 49,0
@ 50,0
@ 51,0
@ 52,0
@ 53,0
@ 54,0
@ 55,0
@ 56,0
@ 57,0
@ 58,0
@ 59,0
@ 60,0
@ 61,0
@ 62,0
@ 63,0
@ 64,0
@ 65,0
@ 66,0
@ 67,0
@ 68,0
@ 69,0
@ 70,0
@ 71,0
@ 72,0
@ 73,0
@ 74,0
@ 75,0
@ 76,0

(']
Zoll

5/8"

11/16"

3/4

13/16"

7/8"
15/16"

1
1-1/16"

1-1/8"
1-3/16"
1_1/4n

1-5/16"
1'3/8“

1-7/16"

1-1/2"
1-9/16"

1'5/8"
1-11/16"

1-3/4"

1-13/16"
1'7/8”

1-15/16"
o

2-1/16"
2-1/8"

2-3/16"
2_1/4"

2-5/16"
2'3/8“

2-7/16"
2-1/2"

2-9/16"
2'5/8"

2-11/16"
2-3/4"

2-13/16"

2'7/8”
2-15/16"

3

Zihne-
zahl

OV VOVVOVVOV WOWOWWWONNNNGOTOOOTOOTOOTOANLTUULUULUUUUULUUUUURMAADDDDEDSNDN

R R R R PR R AR R RB AB R B R BB BB B B B B B
WWWWWMNNNNNNRLRRPLRRPLRRPLRPLOOOOOOOODO

Art.-Nr.
mm

600152
0600160
To6oo170
0600180
0600186
0600190
0600200
0600204
oe6koo210
0600220
0600225
0600230
0600240
0600250
600260
0600270
0600280
0600283
600290
0600300
0600310
0600320
70600330
0600340
0600350
0600360
To6o00370
0600380
0600390
0600400
To6ooz10
0600420
e6oo0430
0600440
o6oozso
0600460
To6oozzo
0600480
o6oo490
0600500
To600510
0600520
770600530
0600540
600550
0600560
Toe6oos70
0600580
6600590
0600600
600610
0600620
0600630
0600640
o6oobso
0600660
0600670
0600680
Te600690
0600700
Toe6oo7i0
0600720
0600730
0600740
0600750
0600760

Art.-Nr. 0600001

Set Metrisch
Art.-Nr.
Set Metrisch 0600001
Inhalt:

Je1x@16/20/25/32/40 mm
2 Inbusschliissel

) ) Zshne- Art.-Nr.

mm Zoll zahl mm
@ 77,0 13 0600770
@ 78,0 3-1/16" 14 0600780
@ 79,0 3-1/8" 14 0600790
@ 80,0 14 0600800
@ 81,0 3-3/16" 14 0600810
@ 82,0 14 0600820
@ 83,0 3-1/4" 14 0600830
@ 84,0 3-5/16" 15 0600840
@ 85,0 15 0600850
@ 86,0 3-3/8" 15 0600860
@ 87,0 3-7/16" 15 0600870
@ 88,0 15 0600880
@ 89,0 3-1/2" 16 6600890
@ 90,0 3-9/16" 16 0600900
@ 91,0 16 06009107
@ 92,0 3-5/8" 16 0600920
@ 93,0 16 70600930
@ 94,0 3-11/16" 16 0600940
@ 950 3-3/4" 17 FTO6009507TT
@ 96,0 17 0600960
@ 97,0 3-13/16" 17 FTTTG600970
@ 98,0 3-7/8" 17 0600980
@ 99,0 17 70600990
@ 100,0 3-15/16" 17 0601000
@105,0 4" 18 TTG6010507
@ 110,0 18 0601100
@115,0 4-1/2" 20 0601150
@ 120,0 20 0601200
@ 125,0 20 0601250
@ 130,0 5" 20 0601300
@ 135,0 24 0601350
@ 140,0 5-1/2" 24 0601400
@ 145,0 24 0601450
@ 150,0 24 0601500
HSS-Ersatzbohrer

mit Zentrierspitze
von@ 15,2-100,0 @ 6x50 mm 0602650

von @#101,0-150,0 @ 8xsomm 0602850
Aufnahmehalter MK

MK-2 (@ 31,0 - 100,0 mm) 0734002

MK-3 (@ 31,0 - 150,0 mm) 0734003
Aufnahmehalter ALS

ALS 1 (Schaft 10 mm) 77060106

ALS 3 (Schaft 13 mm) 060136

ALS 4 (Schaft 13 mm) 060138
Aufnahmehalter SDS

SDS-Aufnahmeschaft 0605ds6

(einsetzbarvon @ 31 - 100 mm)
Ersatzauswurffeder

von @ 15,2 - 150,0 @ 6 mm 0602006
Kiihlmittel ALFRA

ALFRA 2000

fiir Stahl S235, 250 ml 21010

ALFRA 4000
fur Titan und Mangan-Kohlenstoff-Stahle
300 ml 21040

Art.-Nr. 21040

Art.-Nr. 21010
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ALFRA HM-LOCHSAGEN - LANGE AUSFUHRUNG

EDELSTAHL
STAINLESS STEEL
— @ 20,0 - 50,0 mm# 10,0 mm Schaft

@ 25/32" - 1-15/16" £ 3/8" Schaft)
@ 51,0 - 100,0 mm#= 13,0 mm Schaft
@ 2"-4"21/2"Schaft)

T

d 20,0 - 59,0 mm#% 35,0 mm
@ 25/32"- 2-5/15" £ 1-3/8")
@ 60,0 - 100,0 mm# 60,0 mm
0 2-3/8"- 4"+ 2-3/8")

4 mm (3/16") l

Verjiingter Zentrierbohrer
mit Vor- und Nachschneider
Anbohren ohne Verlauf
(Ankérnen ist iiberfliissig)

Eigenschaften:

B Besonders entwickelt fiir den Einsatz auf Rohrmaterial und gewélbten
Flachen, fiir unlegierte und legierte Stahle, NE-Metalle, Kunststoffe, auch
GFK.

B Fir Materialstarken bis 4 mm (3/16"), Edelstahl bis 2 mm (1/16").

B Zum Einsatz auf Handbohrmaschinen empfohlen bis max. @ 40 mm
(1-9/16") oder stationdaren Maschinen.

Tipps:

B Beim Anbohren von Rohren mit geringem Anpressdruck bohren und
Pendelbewegungen vermeiden.

B Beachten: Immer Schutzbrille tragen!
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ALFRA HM-LOCHSAGEN - LANGE AUSFUHRUNG

7] (7] Zdhne- Art.-Nr
mm Zoll zahl mm
@16,0 5/8" 4 " oyooi60
@ 17,0 4 0700170
@18,0 11/16" 4 To700180
@19,0 3/4" 4 0700190
@ 20,0 5 0700200
@ 21,0 13/16" 5 0700210
@ 22,0 5 0700220
@230 7/8" 5 0700230
@ 24,0 15/16" 6 0700240
@ 25,0 6 0700250
@ 26,0 1" 6 " o700260
@ 27,0 1-1/16" 6 0700270
@ 28,0 6 770700280
@ 29,0 1-1/8" 6 0700290
@#30,0 1-3/16" 6 0700300
@ 31,0 8 0700310
@32,0 1-1/4" 8 0700320
@ 33,0 8 0700330
@34,0 1-5/16" 8 0700340
@350 1-3/8" 8 0700350
@ 36,0 8 ""o700360
@37,0 1-7/16" 8 0700370
? 38,0 8 ""0700380
@39,0 1-1/2" 8 0700390
@ 40,0 1-9/16" 10 0700400
@ 41,0 10 0700410
@ 42,0 1-5/8" 10 0700420
@ 43,0 1-11/16" 10 0700430
@ 44,0 10 0700440
@450 13/4" 10 0700450
@ 46,0 10 [To700460
@ 47,0 1-13/16" 10 0700470
@ 48,0 1-7/8" 10 6700480
@ 49,0 10 0700490
@ 50,0 1-15/16" 12 0700500
@ 51,0 2" 12 0700510
@ 52,0 12 0700520
@ 53,0 2-1/16" 12 0700530

(7] (7] Zdhne- Art.-Nr
mm Zoll zahl mm
@ 54,0 2-1/8" 12 0700540
@ 55,0 12 0700550
@56,0 2-3/16" 12 6700560
@ 57,0 2-1/4" 12 0700570
@ 58,0 12 o700580
@#59,0 2-5/16" 12 0700590
@ 60,0 2-3/8" 14 To700600
@ 61,0 14 0700610
@62,0 2-7/16" 14 670606207
@ 63,0 14 0700630
@ 64,0 2-1/2" 14 70700640
@ 65,0 14 0700650
@66,0 2-9/16" 14 [TT6700660
@ 67,0 2-5/8" 16 0700670
@ 68,0 16 0700680
@ 69,0 2-11/16" 16 0700690
@70,0 2-3/4" 16 0700700
@ 71,0 16 0700710
@ 72,0 2-13/16" 16 0700720
@73,0 2-7/8" 16 0700730
@ 74,0 2-15/16" 16 0700740
@ 75,0 16 0700750
@ 76,0 3" 18 6700760
@ 77,0 18 0700770
@78,0 3-1/16" 18 6700780
@79,0 3-1/8" 18 0700790
@ 80,0 18 7 o700800
@ 81,0 3-3/16" 18 0700810
@ 82,0 18 0700820
@ 83,0 3-1/4" 18 0700830
@ 84,0 3-5/16" 20 [TTG700840 "
@ 85,0 20 0700850
@ 86,0 3-3/8" 20 "o700860
@ 87,0 3-7/16" 20 0700870
@ 88,0 20 7 o700880
?89,0 3-1/2" 20 0700890
@ 90,0 3-9/16" 20 0700900
@ 91,0 20 0700910

(7] 7] Zdhne- Art.-Nr
mm Zoll zahl mm
@ 92,0 3-5/8" 20 0700920
@ 93,0 20 0700930
@ 94,0 3-11/16" 22 0700940
@950 3-3/4" 22 0700950
@ 96,0 22 0700960
@ 97,0 3-13/16" 22 0700970
@ 98,0 3-7/8" 22 0700980
? 99,0 22 0700990
@ 100,0 3-15/16" 22 0701000
HSS-Ersatzbohrer
mit Zentrierspitze
von @ 20,0-59,0 @ 6x8omm 76702680

von @ 60,0 - 100,0 @ 8x100 mm 0702800
Aufnahmehalter MK

MK-2 (ab @ 31,0) "To734002

MK-3 (ab @ 31,0) 0734003
Aufnahmehalter ALS

ALS 2 (Schaft 10 mm) 060108

ALS 4 (Schaft 13 mm) 060138
Aufnahmehalter SDS

SDS-Aufnahmeschaft 0605ds6

(einsetzbarvon @ 31 - 59 mm)

KUHLEN UND SCHMIEREN - GLEICH MITBESTELLEN!

ALFRA 2000

ALFRA 2000 ist ein voll synthe-
tisches Schneidol, entwickelt fiir das
anspruchsvolle Lochfrdsen, Gewinde-
schneiden und Bohren von Metallen
aller Hartegrade. Eisenmetalle,
Stahllegierungen, Edelstahl, Kupfer,
Aluminium und deren Legierungen.
ALFRA 2000 enthilt keine Kohlenwas-
ser-stoffe, ist garantiert schwefel- und
chlorfrei.

Art.-Nr.
Dose 250 ml 21010
5 Ltr. Kunststoffbehalter 21012
60 Ltr. Fass 21021

ALFRA 4000

Geeignet fiir die Anwendungen in der
Kernbohrtechnik mit ALFRA-Kernboh-
rern. Ideal auch fiir Bohren, Gewin-
deschneiden, Reiben, Senken und
schwieriges Zerspanen Es entspricht
den Anforderungen von Arbeitshygie-
ne und Sicherheit.

ALFRA 4000 ist ein Pumpspray ohne
Treibgas und optimal fiir das Bohren
und Gewindeschneiden von hochle-
gierten Stahlen, Chrom-Nickel-Stdhlen
und Titan und Mangan-Kohlenstoff-
Stahlen.

Art.-Nr.

Dose 300 ml 21040
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ALFRA HM-LOCHSAGEN — MBS-LIGHT

EDELSTAHL

@ 18,0 - 36,0 mm = 10,0 mm Schaft S TAINT EGE CTEE
@ 11/16" - 1-3/8" = 3/8" Schaft) STAINLESS STEEL
@ 37.0 - 100,0 mm = 13,0 mm Schaft
@ 1-7/16" - 3-15/16" = 1/2" Schaft)
Empfehlung:

ab@ 37 mm (1-7/16") aus
Stabilitdtsgriinden auswechselbare
Morsekonusaufnahme MK 2 oder MK
3 verwenden.

Grundkérper

Klemmschraube

22mm (7/8")

10 mm (3/8")

f

Auswerferfeder

Verjiingter Zentrierbohrer
mit Vor- und Nachschneider
Anbohren ohne Verlauf
(Ankdrnen ist iiberfliissig)

Schneidengeometrie

Variable Zahnteilung, weniger
Vibrationen, héhere Standzeit,
ruhigeres Schneidverhalten.

MBS - fast grenzenlos einsetzbar
Diese hartmetallbestiickte Lochsdge ist eine Mehrbereichs-Lochséage fiir
den universellen Einsatz bis zu einer Materialstirke von max. 10 mm (3/8")
(ohne Auswerferfeder). Durch die stabile Konstruktion und eine weiterent-
wickelte Schneidengeometrie (Gebrauchsmuster 202 03 232 9) wird ein
deutlich verbessertes Schneidverhalten erreicht, verbunden mit einer hohen
Schneidleistung und Standzeit.

Fiir Flachmaterial, aber auch zum Einsatz auf Rohrmaterial und gewdlbten
Flachen. Uberlappungsbohrungen sind méglich.

Einsetzbar auf Stander- und Handbohrmaschinen Zentrierbohrer
(empf. bis max. @ 40 mm; 1-9/16")
H Handbohrmaschinen: bis 4 mm (1/8") Materialstirke
B Stinderbohrmaschinen:  bis 10 mm (3/8") Materialstirke
(bei Materialstiirke iiber 6 mm (15/64") ist Spanraum
mehrfaches Absetzen und Entleeren der zwischen Klemm-
Spine notwendig). .
P Werkstiick und schraube

Bei starker Beanspruchung empfehlen wir Morsekonus-Aufnahmehalter, die Werkzeug
ab @37 mm (1-7/16") einsetzbar sind.

N\l

Vorteil: Alle ALFRA-HM-Lochsdagen MBS-Light sind mit einer Auswerferfeder

ausgestattet. Das ausgebohrte Material wird von selbst ausgeworfen. % \ '///’
Noch eine Besonderheit: ///
Ab @ 37 mm (1-7/16") verwenden wir spezialgehirtete Aufnahmehalter, .
um die Torsionskréfte bei starker Beanspruchung aufzufangen und

damit ein vorzeitiges Abscheren des Aufnahmeschaftes zu vermeiden. Spanleitstufe HM-Zahn
Konstruktiv mit keinem anderen Fabrikat zu vergleichen!!! )

N

N\
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ALFRA HM-LOCHSAGEN — MBS-LIGHT

ISESESRESRESRESESRESRSRSRESRESRESRSRSRSRSRSRSRSRSRS]

2

mm

18,0
18,6
19,0
20,0
20,4
21,0
22,0
22,5
23,0
24,0
25,0
26,0
27,0
28,0
29,0
30,0
31,0
32,0
33,0
34,0
35,0
36,0

(7]
Zoll

11/16"

3/4

13/16"

7/8"
15/16"

1
1-1/16"

1-1/8"
1-3/16"

1_1/4--

1-5/16"
1'3/8"

Zihne-
zahl

[o)We) W Nie)We)Nie ) Nie)Nie ) N0 ) U e RN S N L TR TR ST R S S S o}

6

Art,-Nr
mm

0730018
07300186
0730019
0730020
07300204
0730021
0730022
07300225
0730023
0730024
0730025
0730026
0730027
0730028
0730029
0730030
0730031
0730032
0730033
0730034
0730035
0730036

Ab @ 37,0 mm (1-7/16") empfehlen wir den
Einsatz von MK-Aufnahmehaltern

ISESRESRSRESESESRESRSRESRESRESESRSRESRSRESRSESRSRSRESESRESESRSRSRSRSRSRESRSRESRESRSRESRESRSRSRSRSR S

37,0
38,0
39,0
40,0
41,0
42,0
43,0
44,0
45,0
46,0
47,0
48,0
49,0
50,0
51,0
52,0
53,0
54,0
55,0
56,0
57,0
58,0
59,0
60,0
61,0
62,0
63,0
64,0
65,0
66,0
67,0
68,0
69,0
70,0
71,0
72,0
73,0
74,0
75,0
76,0
77,0
78,0

1-7/16"

1-1/2"
1-9/16"

1‘5/8"
1-11/16"

1-3/4"

1-13/16"
1‘7/8"

1-15/16"
S

2-1/16"
2-1/8"

2-3/16"
2_1/4||

2-5/16"
2'3/8"

2-7/16"
2-1/2"

2-9/16"
2'5/8“
2-11/16"
2-3/4"
2-13/16"

2'7/8“
2-15/16"

3

3-1/16"

6

W 0WOWOWWWWWWMwWMOaTanaancsaanO"COADOATO TN DN

BoR R e
O O O O

10
10
12
12

0730037
0730038
0730039
0730040
0730041
0730042
0730043
0730044
0730045
0730046
0730047
0730048
0730049
0730050
0730051
0730052
0730053
0730054
0730055
0730056
0730057
0730058
0730059
0730060
730061
0730062
730063
0730064
o730065
0730066
o730067
0730068
o730069
0730070
0730071
0730072
0730073
0730074
o730075
0730076
0730077
0730078

) (/] Zshne- Art,-Nr

mm Zoll zahl mm

79,0 3-1/8" 12 0730079
80,0 12 0730080
81,0 3-3/16" 12 6730081
82,0 12 0730082
83,0 3-1/4" 12 6730683
84,0 3-5/16" 12 0730084
85,0 12 6730085
86,0 3-3/8" 14 0730086

87,0 3-7/16" 14 0730087

88,0 14

0730088

89,0 3-1/2" 14 0730089

91,0 14
92,0 3-5/8" 14
93,0 14
94,0 3-11/16" 14
95,0 3-3/4" 14
96,0 14
97,0 3-13/16" 14
98,0 3-7/8" 14
99,0 14

@
@
%]
%]
@
@
@
@
%]
%]
%]
@ 90,0 3-9/16" 14
@
@
@
%]
%]
@
@
@
]
#100,0 3-15/16" 14

HSS-Ersatzbohrer

mit Zentrierspitze
von @ 18,0 - 60,0 @ 6x50 mm

von @ 61,0 - 100,0 @ 8x50 mm
(alte Ausfiihrung)

Aufnahmehalter MK

MK-2 (ab @ 37,0 mm)
MK-3 (@b @ 37,0 mm)

Aufnahmehalter ALS
ALS 3 (Schaft 13 mm)
ALS 4 (Schaft 13 mm)

Adapter Weldon

ab @ 37,0 mm

0730090
0730091
0730092
0730093
0730094
0730095
0730096
0730097
0730098
0730099
0730100

0602650
0602850

0734002
0734003

060136
060138

060WD

(inkl. Auswerferstift Art.-Nr. 1950500)

Ersatzauswurffeder
fiir Zentrierbohrer
von @ 18,0 - 60,0 mm @ 6 mm
von @ 61,0 - 100,0 mm @ 8 mm

0732006

0732008

Bohren in Riffelblech

Bohren in Quadratprofil

Bohren in Flachstahl

Bohren in Rohre
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ALFRA HM-LOCHSAGEN - MBS-PRO

@ 18,0 - 100,0 mm = 13,0 mm Schaft
@ 11/16" - 3-15/16" = 33/64" Schaft
Empfehlung:

ab @ 31 mm (1-7/32") aus Stabilitdits-
griinden auswechselbare Morseko-
nusaufnahme MK 2, MK 3 oder 13 mm
Zylinderschaft verwenden.

| ©—

Klemmschraube

Grundkérper

30 mm (1-3/16")

20 mm (25/32")

l

Verjiingter Zentrierbohrer
mit Vor- und Nachschneider
Anbohren ohne Verlauf
(Ankdrnen ist iiberfliissig)

Die Mehrbereichs-Lochsage fiir den universellen Einsatz fiir unlegierte und
legierte Stihle. Schnittiefe max. 20 mm (25/32")

Fiir Flachmaterial aber auch zum Einsatz auf Rohrmaterial und gewélbten

Flachen. Uberlappungsbohrungen sind méglich. CAD-optimiertes Prizisions-

werkzeug mit hoher Schnittleistung und Standzeit.

Einsetzbar auf Stander- und Handbohrmaschinen

(empf. bis max. @ 40 mm; 1-9/16")

B Handbohrmaschinen: bis 6 mm (15/64") Materialstarke

B Stinderbohrmaschinen:  bis 20 mm (25/32") Materialstarke
bei Schnitttiefen ab 6 mm (15/64")
empfehlen wir auszuspanen.

MBS-Lochsé&gen sind nachschadrfbar und Zahnersatz ist je nach Zustand der
Lochsdge moglich.

Vorteil: Alle ALFRA-HM-Lochsagen MBS-Pro sind mit einer Auswerferfeder
ausgestattet. Das ausgebohrte Material wird von selbst ausgeworfen.

Noch eine Besonderheit:

Ab @ 31 (1-7/32") mm verwenden wir spezialgehértete Aufnahmehal-
ter, um die Torsionskréfte bei starker Beanspruchung aufzufangen und
damit ein vorzeitiges Abscheren des Aufnahmeschaftes zu vermeiden.

Konstruktiv mit keinem anderen Fabrikat zu vergleichen!!!
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EDELSTAHL

STAINLESS STEEL

Schneidengeometrie

Variable Zahnteilung, weniger
Vibrationen, héhere Standzeit,
ruhigeres Schneidverhalten.

MBS - fast grenzenlos einsetzbar

z. B. auf Rotabest-Magnetbohrmaschine (mit MK3 — Aufnahmehalter)




ALFRA HM-LOCHSAGEN - MBS-PRO

(7] (7] Zihne- Art.-Nr
mm Zoll zahl mm
?18,0 11/16" 6 0760018
@ 18,6 6 07600186
@19,0 3/4" 6 0760019
@ 20,0 6 0760020
@ 20,4 6 o76o0204
@ 21,0 13/16" 6 0760021
@ 22,0 6 0760022
@ 22,5 6 07600225
@23,0 7/8" 6 6760023
@ 24,0 15/16" 6 0760024
@ 25,0 6 0760025
@ 26,0 1" 6 0760026
@ 27,0 1-1/16" 6 o760027
@ 28,0 6 0760028
@ 28,3 6 07600283
@ 29,0 1-1/8" 6 0760029
@30,0 1-3/16" 6 o760030
Ab @ 31,0 mm empfehlen wir den Einsatz von
MK-Aufnahmehaltern
@ 31,0 6 0760031
@32,0 1-1/4" 6 0760032
@ 33,0 6 0760033
@34,0 1-5/16" 6 To760034
@350 1-3/8" 6 0760035
@ 36,0 6 0760036
@37,0 1-7/16" 6 0760037
@ 38,0 6 To760038
@#39,0 1-1/2" 6 0760039
@ 40,0 1-9/16" 6 To760040
@ 41,0 6 0760041
@ 42,0 1-5/8" 6 TTo760042
@ 43,0 1-11/16" 6 0760043
@ 44,0 6 To760044
@ 45,0 1-3/4" 6 0760045
@ 46,0 6 T o760046
@ 47,0 1-13/16" 6 0760047
@ 48,0 1-7/8" 6 To760048 "
@ 49,0 6 0760049
@ 50,0 1-15/16" 6 G760050
@ 51,0 2" 6 0760051
@ 52,0 6 o760052
@53,0 2-1/16" 6 0760053
@ 54,0 2-1/8" 6 o760054
@ 55,0 6 0760055
@56,0 2-3/16" 6 o760056
@57,0 2-1/4" 6 0760057
@ 58,0 6 " o760058
@ 59,0 2-5/16" 6 0760059
@ 60,0 2-3/8" 8 "oy60060
@ 61,0 8 0760061
@ 62,0 2-7/16" 8 To760062
@ 63,0 8 0760063
@ 64,0 2-1/2" 8 " o760064
@ 65,0 8 0760065
@ 66,0 2-9/16" 8 0760066
@ 67,0 2-5/8" 8 0760067
@ 68,0 8 0760068
@ 69,0 2-11/16" 8 0760069
@70,0 2-3/4" 8 " o760070
@ 71,0 10 0760071
@ 72,0 2-13/16" 10 [TTTo760072 "
@73,0 2-7/8" 10 0760076
@ 74,0 2-15/16" 10 [TTo760074
@ 75,0 10 0760075

] ]

mm Zoll

Zéhne-
zahl

Art.-Nr
mm

Fiir Edelstahlbohrungen empfehlen wir ab
@ 76,0 mm den Einsatz von Rotabest AL-Kern-
bohrer (Art.-Nr. 200207...)

? 76,0 3" 10
@ 77,0 12
@ 78,0 3-1/16" 12
@79,0 3-1/8" 12
@ 80,0 12
@ 81,0 3-3/16" 12
@ 82,0 12
@83,0 3-1/4" 12
@ 84,0 3-5/16" 12
@ 85,0 12
@ 86,0 3-3/8" 14
@87,0 3-7/16" 14
@ 88,0 14
@#89,0 3-1/2" 14
? 90,0 3-9/16" 14
@ 91,0 14
@92,0 3-5/8" 14
@ 93,0 14
@ 94,0 3-11/16" 14
@950 3-3/4" 14
@ 96,0 14
B 97,0 3-13/16" 14
@98,0 37/8" 14
@ 99,0 14
@ 100,0 3-15/16" 14
HSS-Ersatzbohrer

mit Zentrierspitze

0760076
0760077
0760078
0760079
0760080
o760081
0760082
760083
0760084
6760085
0760086
0760087
0760088
0760089
0760090
o760001
0760092
To760093
0760094
"o760095
0760096
"o760097
0760098
o760099

0760100

von @ 18,0 - 60,0 @ 6x80 mm 76732680

von @ 61,0 - 100,0 @ 8x80 mm

0732880

Aufnahmehalter MK

MK-2 (& 31,0 - 100,0 mm)
MK-3 (@ 31,0 - 100,0 mm)

0734002
0734003

Aufnahmehalter ALS
ALS 3 (Schaft 13 mm)
ALS 4 (Schaft 13 mm)

Adapter Weldon

ab @ 31,0 mm

060136
060138

060WD

(inkl. Auswerferstift Art.-Nr. 1950500)

Ersatzauswurffeder

fiir Zentrierbohrer

von @ 15,2 - 60,0 @ 6 mm

0762006

passend fiir Ersatzbohrer @ 6 mm

Bohren in Riffelblech

Bohren in Rohre

Bohren in Flachstahl

Freihandbohren bis @ 30 mm
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ALFRA HM-LOCHSAGEN - FRP

Schnitttiefe 60 mm

B Speziell entwickelt fiir Holz, Spanplatten roh, furniert, beschichtet,
Sperrholz, Hartpapiere, PVC, Acryl, GFK, Gasbeton- und Ytongsteine,
Gipskarton, Tonziegel und Hohlblocksteine, Fliesen bis Ritzhérte 6.

Kein Zusetzen durch optimale Schneidengeometrie.

Einfache Bohrkernentfernung durch neue Spanraumgestaltung.
Bei Zahnausbruch Zahnersatz moglich, nachschérfbar.

Nur drehend einsetzen, Schlag abschalten.
Fiir Elektriker, Sanitar- und Heizungsbauer, Bau- und Mébelschreiner,

Zimmereien, Treppenbau, Kiichenstudios.

]

25,0
30,0
35,0

40,0
45,0
50,0
55,0
58,0
60,0
63,0
65,0
68,0
70,0
74,0

80,0

85,0
90,0

Hartmetall-Lochsdgen FRP
Bohrkrone einzeln, Schnitttiefe 60 mm

Sanitdr- und Heizungsrohre
Sanitar- und Heizungsrohre
Sanitdr- und Heizungsrohre,
Hohlw.- Abzweigkasten, Halogenstrahler
Sanitdr-Abflussrohre

Wasser- u. Heizungsrohre

mit Isolierung

Einbauleuchten @ 55 mm
Einbauleuchten @ 58 mm
Einbauleuchten @ 60 mm
Schalterdosen @ 60 mm
Hohlwanddosen @ 65 mm
Hohlwanddosen @ 68 mm
Hohlwand-Abzweigdosen @ 70 mm
Hohlwand-Abzweigdosen @ 74 mm

Verteilerdosen, Kabeldurchlassabdeckungen,
Einbauleuchten @ 8o mm
Einbauleuchten @ 85 mm
Einbauleuchten @ 9o mm

105,0 Abluftrohre
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Art.-Nr.

0740025060
0740030060

0740035060

0740040060
0740045060
0740050060
0740055060
10740058060
0740060060
0740063060
0740065060
0740068060
0740070060

0740074060
0740080060
0740085060

0740090060

0740105060

V4 \
4 \
Randversenker | 1
\ 7
\ 4
-~
Grundkorper
Zentrierbohrer
Aufnahmehalter
SW 12 oder SDS

Art.-Nr. 0740068060 — FRP @ 68 mm mit Aufnahme und Randversenker

Perfekter Einbau von Gerdtedosen in z.B. Holz, Gipskarton, ...

Randversenker fiir @ 68 mm "0741068000"
Aufnahmehalter SW 12 70742000001
Aufnahmehalter SDS 0742000002
Ersatzzentrierbohrer HSS 7,2 mm 0742000003

FRP-Lochsdgensatz Elektro
Inhalt: 70743000001
Je1x@35/68/74mm
1 Aufnahmehalter SW 12,
1 HSS-Bohrer

FRP-Lochsdgensatz Leuchten
Inhalt: 0743000002
Je1x@35/60/68/80/85mm
1 Aufnahmehalter SW 12,
1 HSS-Bohrer




ALFRA HSS-BI-METALL-
LOCHSAGEN

Eigenschaften:

B Hohe Rundlaufgenauigkeit.

B Mit solider Grundplatte, dadurch mehr Gewinde-
gdnge und groBlere Stabilitdt sowie Rundlauf- und Sei-
tenschlaggenauigkeit.

B Fiir Material ab 2 mm - mit positiven Span- und
Schnittwinkeln sowie Kombiverzahnung 4/6 ZpZ.
Diese variable Zahnteilung sorgt fiir gleichmafligeren
Schnitt, geringere Vibrations- und Warmeentwicklung,
beim Schneiden fiir geringeren Kraftaufwand.

B Schnitttiefe: 38 mm - 1-1/2".

B Seitliche Schlitze im Korper helfen beim Entfernen der
ausgeschnittenen Teile.

B Geeignet fiir unlegierten Stahl (bis 700 N/mm?),
Bunt- und Leichtmetalle, Kunststoffe, Gips, Faser- und
Sperrholzplatten, Leichtbauplatten und
allgemeine Holzverarbeitung.

Bl Bohrkrone austauschbar mit anderen
handelsiiblichen Aufnahmehaltern.

Auch Stahl/Edelstahl bis ca. 3 mm ldsst sich gut bear- ...sehr gut fiir den Einsatz in ,,weiche“ Holzarten geeignet.

beiten (bei hiufigem Einsatz empfehlen wir unsere HM-

bestiickten Lochsdgen).
EDELSTAHL
STAINLESS STEEL
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ALFRA — HSS-BI-METALL-LOCHSAGEN

ALFRA HSS Bi-Metall Lochsé&gen sind in Hand- und Sdulenbohrmaschinen ein-
setzbar. Bei Sdulenbohrmaschinen bitte nur manuellen Vorschub verwenden.

Eigenschaften:

Hohe Rundlaufgenauigkeit.

Mit solider Grundplatte, dadurch mehr Gewindegdnge und grofiere Stabi-
litat sowie Rundlauf- und Seitenschlaggenauigkeit.

Mit positiven Span- und Schnittwinkeln sowie Kombiverzahnung 4/6 ZpZ.
Diese variable Zahnteilung sorgt fiir gleichmafigeren Schnitt, geringere
Vibrations- und Warmeentwicklung, beim Schneiden fiir geringeren
Kraftaufwand.

Schnitttiefe: 38 mm - 1-1/2".

Seitliche Schlitze im Koérper helfen beim Entfernen der ausgeschnittenen
Teile.

Geeignet fur unlegierten Stahl (bis 700 N/mm?), Bunt- und Leichtmetalle,
Kunststoffe, Gips, Faser- und Sperrholzplatten, Leichbauplatten und
allgemeine Holzverarbeitung.

Bohrkrone austauschbar mit anderen handelsiiblichen Aufnahmehaltern.

Tipp:

Mit leichtem Anpressdruck anbohren. Mit geringem und gleichmafiigem
Druck weiterbohren, Pendelbewegungen beim Bohren vermeiden, Dreh-
zahltabelle beachten, Kiihlmittel verwenden. Beim Einsatz auf Holz- und
Holzersatzwerkstoffen Bohrmehl rechtzeitig entfernen.

Sdgen-@ mm Zoll Art.-Nr.
14,0 9/16" o500014
16,0 5/8" 0500016
17,0 11/16" "oso00017
19,0 3/4" 0500019
20,0 15/19" "o500020
21,0 13/16" 0500021
22,0 7/8" 0500022
24,0 15/16" 0500024
25,0 1" 0500025
27,0 11/16" 0500027
29,0 1-1/8" 0500029
30,0 1-3/16" 0500030
32,0 1-1/4" 76500032
33,0 1-5/16" 0500033
35,0 1-3/8" 76500035
37,0 1-7/16" 0500037
38,0 1-1/2" 70500038
40,0 1-9/16" 0500040
41,0 1-5/8" o500041
43,0 1-11/16" 0500043
44,0 1-3/4" 6500044
46,0 1-13/16" 0500046
48,0 1-7/8" 0500048
51,0 2" 0500051
52,0 2-1/16" 70500052
54,0 2-1/8" 0500054
57,0 2-1/4" 76500057
59,0 2-5/16" 0500059
60,0 2-3/8" 0500060
64,0 2-1/2" 0500064
65,0 2-9/16" 0500065
67,0 2-5/8" 0500067
68,0 2-11/16" 0500068
70,0 2-3/4" 0500070
73,0 2-7/8" 6500073
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Combi-Verzahnung 4/6 ZpZ

Lieferbar sind @ 14,0 bis 210 mm.




ALFRA — HSS-BI-METALL-LOCHSAGEN

Sédgen-@ mm Zoll
74,0 2-11/12"
76,0 3"
79,0 3-1/8"
83,0 3-1/4"
86,0 3-3/8"
89,0 3-1/2"
92,0 3-5/8"
95,0 3-3/4"
98,0 3-7/8"

102,0 4"
105,0 4-1/8"
108,0 4-1/4"
111,0 4-3/8"
114,0 4-1/2"
121,0 4-3/4"
127,0 5"
140,0 5-1/2"
152,0 6"

Art.-Nr.

6500074
0500076
776500079
0500083
70500086
0500089
776500092
0500095
0500098"
0500102
776500105
0500108
"To500111
0500114
70500121
0500127
770500140
0500152

ab @ 160,0 mm nur fiir Holz und Holzersatzwerkstoffe geeignet.

160,0 6-5/16"
168,0 6-10/16"
177,0 7"

210,0 8-5/16"

Art.-Nr. 0501013 mit Bi-Metall-Lochsdge @ 68 mm + A2-SS

Aufnahmehalter
mit Flihrungsbohrer
Sdgen-@ mm Sdgen-@ Zoll  Type Schaft-@
14 - 30 9/16" -1-3/16" A 6-SS 9,5 6-kant
14 - 30 9/16" - 1-3/16" A 6-SDS SDS
32-152 1-1/4"- 6" A 2-SS 9,5 6-kant
32-152 1-1/4"- 6" A 2-SDS SDS
32-210 1-1/4" - 8-5/16" A 3-SS 11,11 6-kant
32-210 1-1/4" - 8-5/16" A 5-SS 16,0 6-kant
Zubehor:

Randversenker fiir @ 68 mm (mit HM-Zihnen)

Aufnahmeverldangerung 300 mm x 9,5 mm
fir A 6-SS + A 2-SS, A3-SS

Ersatzzentrierbohrer HSS @ 6,35 mm x 80 mm
fiir A 6-SS + A 6-SDS + A 2-SS + A 2-SDS + A 3-SS + A 5-SS

Auswurffeder

0500160
0500168

"To500177
0500210

Art.-Nr.
0501001
0501002
0501003
0501005

0501006
0501008

0501013

0501010

0502001

0502004

Bitte beachten: Bei Einsatz mit SDS-Aufnahmen Schlagwerk abschalten!

Art.-Nr. 0501001

Art.-Nr. 0501002

Art.-Nr. 0501003

Art.-Nr. 0501005

Art.-Nr. 0501006

Art.-Nr. 0501013

9,5mm

3/8 “

A6-SS
A6-SDS
9,5 mm
s
A2-SS
>
A2-SDS
‘ 11,11 mm
7/16 “
A3-SS
9,5mm ‘ 11,11 mm
s 716

Art.-Nr. 0501010

Art.-Nr. 0502001

Art.-Nr. 0502004

~

Wechselseitig einsetzbar
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ALFRA - HSS-BI-METALL-LOCHSAGEN SETS

ochsdgensatze erweitern unser Angebot. Sie wurden B Alle Sets werden im robusten und praktisch
fir Elektriker, Schlosser, das Sanitarhandwerk und ausgeliefert
verselle Anwendungen zusammengestellt.

B Mit Aufnahmehalter A6-SS, Aufnahmehalter
essern die Prasentation. Aufbewahrung in stabilen Ersatzspiralbohrer

n.
omn [ 160 [ 190 | 220 [ 240 ] 250 | 200 | 320 | 350 | 380 | a40 | 510 | 520 [ 570 [ 640 | 670 | 680 [ 760 |

@Inch 5/8" 3/ 7/8 1516 1°  1-1/8" 1-1/4" 1-3/8" 1-1/2" 1-3/4 2* 2-1/16“ 2-1/4" 2-1/2* 2-5/8" 2-11/16" 3”

Lochsdgensatz Standard

0503006

Lochsdgensatz Profi

0503007

Lochsdgensatz Elektro

0503008

Lochsdgensatz Installateure

0503009
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MEHRSTUFEN-BOHRER - HSS DM Os5

Einsatzbereich:

Das ideale Werkzeug fiir die Blechbearbeitung, sei es in der Elektroindustrie,
in der Sanitar- oder Heizungstechnik, im allgemeinen Maschinenbau oderim
Schaltschrankbau.

Geeignet fiir alle Materialien wie Nichteisenmetalle, Edelstahlbleche, thermo-
plastische und duroplastische Kunststoffe sowie alle Stahlbleche bis zu
einer maximalen Dicke von 6 mm.

Mit den Mehrstufenbohrern kénnen in einem Arbeitsgang Bleche zentriert,
angebohrt, aufgebohrt und anschlieSend entgratet werden.

B Ein Ausbruch der Bohrerspitze erfolgt meistens durch zu hohen Vorschub
beim Anbohren. Mehrstufenbohrer mit fester Bohrspitze sind dann wert-
los. Abgebrochene Zentrierbohrer kénnen bei ALFRA Mehrstufenbohrern
einfach ausgewechselt werden. Der Mehrpreis wird mehr als ausgegli-
chen.

B Jede Stufe erhélt entsprechend ihrem Durchmesser einen radial ange-
passten Hinterschliff. Die Schneide ist der hochste Punkt im Durchmesser.

B Jede Stufe wird axial hinterschliffen und erhélt an ihrer Schneide einen
Freiwinkel.

B Alle Stufendurchmesser sind auf dem Werkzeug eingelasert.

Vorteile Stufenbohrer mit Spiralnut mit 3 Schneiden:

B Durch die Spiralnut erzielt der Bohrer bei der Bearbeitung einen scha-
lenden Schnitt bei verbesserter Spanabfuhr. Entgraten,

W Die speziell um den Bohrer angeordnete Nutengeometrie ergibt ge- Anfasen
geniiber dem herkommlichen geraden Nutenverlauf eine verlangerte 4 bzw. 6 mm
Schneidkante und einen fithlbar einfacheren Schnitt.

B Spiralgenutete Spankammern garantieren absolute Laufruhe und hohe Bohrung
Schnittleistung.

Tipp:

Durch Verwendung von ALFRA Schneidspray oder ALFRA Kiihlschmierstift

kann die Standzeit erheblich verldngert werden.

Vorteil TiAIN-Hartstoffbeschichtung:

B Geeignet zum Einsatz bei besonders harten Materialien (VA).

B Bietet optimale Standzeit bei gleichzeitigem Einsatz hochster Schnittge-
schwindigkeiten.

B Sehr hohe Mikrohdrte HV 0,05 von 3200 — damit ist die blau-schwarze
Hartstoffbeschichtung um mehr als 20% hérter im Vergleich zur her-
kommlichen gold-gelben TIN-Beschichtung.

B Maximale Einsatztemperatur: 800°C.

Bezeichnung Schaft-@ Art.-Nr.
AMS 10,0 08080
Fiir allgemeinen Maschinenbau, bohrt
kreisrunde Locher in Metalle bis 4 mm Dicke,
durch Verwendungsmoglichkeit in Hand-
bohrmaschinen unentbehrlich auf Montage.

3 Spankammern, spiralgenutet, auswechselbarer Zentrierbohrer Art.-Nr. 08080 Art.-Nr. 08084
Stufen @ 9-12-15-18-21-24-27-30-33-36 mm
(Stufe ,,40* dient zum Entgraten) M auswechselbare Zentrierbohrer

DKS 40 10,0 08084

3 Spankammern, spiralgenutet, auswechselbarer Zentrierbohrer,

flir metrische Bohrungen nach EN,

Kern- und Durchgangsloch M 10 - M 40

Stufen @ 10,5 - 12,5 - 14,5 - 16,5 - 18,5 - 20,5 - 25,5 - 32,5 - 38,5 - 40,5

139




MEHRSTUFEN-BOHRER - HSS DM Os5

(%)

tandardausfiihrung mit 2 Spankammern, Spiralgenutet.

Durch zylindrische Abstufung genauer Lochdurchmesser.
Gleichzeitiges Entgraten der Bohrung durch die ndchste Stufe.

Bohren von diinnsten Blechen bis 4 mm Dicke mdoglich.
Kithlschmierstift verwenden!

Durch die Spiralnut erzielt der Bohrer bei der Bearbeitung einen scha-
lenden Schnitt bei verbesserter Spanabfuhr.

Gegeniiber dem herkémmlichen geraden Nutenverlauf eine verldngerte
Schneidkante und einen fiihlbar einfacheren Schnitt.

Laserskalierung in der Spankammer zum Ablesen des erreichten Bohr-
durchmessers.

Bezeichnung  Bohrbereich Schaft-@  Lédnge Art.-Nr.
AMS-30 6-30mmx2mm 10,0 98 mm 08072
Mehrstufen-Bohrer - SVB 10,0 08016

Vorbohrer speziell fiir Blechlocher
Stufen @ 8,5 - 11,5 - 12,5 - 16,5 - 21,0

Einsatz-Richtwerte von ALFRA Mehrstufenbohrern

Diese Bohrer wurden entwickelt, um einwandfrei runde und gleichzeitig
entgratete Locher in Bleche von 4 - 6 mm Dicke zu bohren. Der Ubergang
bildet einen Radius, der gleichzeitig zum Entgraten oder Anfasen der Boh-
rung dient. Wahrend Blechschdlbohrer ein leicht kegeliges Loch bohren,
erreicht man mit unseren ALFRA Mehrstufenbohrern eine zylindrische
Bohrung. Die Werkzeuge sind axial-radial hinterschliffen und kénnen an
der Zahnbrust leicht nachgeschliffen werden.

Wir empfehlen den Einsatz auf stationdren Bohrmaschinen, jedoch kénnen
die kleinen ALFRA Mehrstufenbohrer in regelbaren Handbohrmaschinen
eingesetzt werden. Unbedingt ist auf ausreichende Kiihlschmierung mit-
tels ALFRA Kiihlschmierstift oder einer Bohremulsion zu achten.

Stahlblech V2A Kunststoff
Typ S235 Bleche | NE-Metalle | = ich
anbohren 800 360 1000 1000
AM
aufsenken | 500 -180 50 - 70 800-400 | 1000 - 40
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ALFRA SABELSAGEBLATTER
FUR PROFIS




ORIGINAL MILFORD SABELSAGEBLATTER - EXKLUSIV VON ALFRA

fiir Metall flexible Ausfiihrung

P % Milford BI-METAL
® CAT.NO. 88177  METAL CUTTING

6" x 14T SAWS

Anwendungsbereich Materialstarke Stahl- Lange
Metallbearbeitung in mm Qualitat
Metallbearbeitung; weiche Metalle, At

Kupfer-, Alu-, Messing-Kabel; Leitungen und Rohre >3mm| HSS-Bi-Metall 100 mm
Fur Produktionsschnitte in allen Metallen,

rostfreiem Stahl, Stahlrohre, Gusseisen, Leg. usw. s6mm| HSS-Bi-Metall 150 mm
Fiir Produktionsschnitte in allen Metallen, %)

rostfreiem Stahl, Stahlrohre, Gusseisen, Leg. usw. Jtmm|  HSS-Bi-Metall 150 mm
Fiir Produktionsschnitte in allen Metallen, +

rostfreiem Stahl, Stahlrohre, Gusseisen, Leg. usw. >ms'mm HSS-Bi-Metall 150 mm
Fur Produktionsschnitte in allen Metallen,

rostfreiem Stahl, Stahlrohre, Gusseisen, Leg. usw.

mit Universalzahnung 36mm| HSS-Bi-Metall 150 mm
Metallbearbeitung; weiche Metalle, =

Kunststoff, Laminate und Holz mit Nageln s3mm| HSS-Bi-Metall 225 mm
Fiir Produktionsschnitte in allen Metallen, b

rostfreiem Stahl, Stahlrohre, Gusseisen, Leg. usw. S oml  HSS-Bi-Metall 225 mm
Fiir Produktionsschnitte in allen Metallen, b

rostfreiem Stahl, Stahlrohre, Gusseisen, Leg. usw. Tom| HSS-Bi-Metall 225 mm
Fir Produktionsschnitte in allen Metallen, o

rostfreiem Stahl, Stahlrohre, Gusseisen, Leg. usw. stmsmm|  HSS-Bi-Metall 225 mm
Fuir Produktionsschnitte in allen Metallen,

rostfreiem Stahl, Stahlrohre, Gusseisen, Leg. usw. .

mit Universalzahnung 36mm| HSS-Bi-Metall 225 mm
Furr Produktionsschnitte in allen Metallen,

rostfreiem Stahl, Stahlrohre, Gusseisen, Leg. usw. =

mit Universalzahnung s6mm| HSS-Bi-Metall 290 mm

MM IHATETST BI-METAL
CAT. NO. BBZ26  METAL CUTTING
9° x 10147 % 0.9 SAWS

Metallbearbeitung; weiche Metalle, Kunststoff, +:-. ( :;f
Laminate und Holz mit Nigeln — speziell fiir Paletten |>3mm| [T

HSS-Bi-Metall 228 mm

fiir Holz

% Milford

. BI-METAL WOOD CUTTING
CAT HO 88142 & w 587

Anwendungsbereich Materialstarke Stahl- Lange
Metallbearbeitung inmm Qualitat
Spezialsdgeblatt fiir Holz mit Nageln;

Gipsbauplatten, ﬁ{ = [T

speziell in der Altbausanierung gl = lj] HSS-Bi-Metall 150 mm
Spezialsageblatt fiir Holz;

Kunststoff oder Schichtstoffen [

-Kurvenschnitte- ‘”/{ L lj] HSS-Bi-Metall 150 mm

Spezialsdgeblatt fiir Holz, Gipsbauplatten f’ 3 lj]

Speziell in der Altbausanierung ianil HSS-Bi-Metall 210 mm

P

HSS-Bi-Metall 290 mm

Spezialsdgeblatt fiir Holz, Gipsbauplatten = =
Speziell in der Altbausanierung //{ ; lj]

P
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Breite

16 mm

16 mm

16 mm

16 mm

16 mm

16 mm

16 mm

16 mm

16 mm

16 mm

16 mm

19 mm

Breite

19 mm

19 mm

19 mm

19 mm

Stdrke

0,9 mm

0,9 mm

0,9 mm

0,9 mm

0,9 mm

0,9 mm

0,9 mm

0,9 mm

0,9 mm

0,9 mm

0,9 mm

0,9 mm

Stdrke

0,9 mm

0,9 mm

0,9 mm

0,9 mm

Zdhne
Zoll

14

10

14

18

10/14

8/12

10

14

18

10/14

10/14

10/14

Zdhne
Zoll

5/8

4/6

6

Milford
Art.-Nr.

88161
88176
88177

88178

88216

88219
88174
88186

88187

88217

88218

88226

Milford
Art.-Nr.

88142

88143

88144

88145

Alfra
Art.-Nr.

30055
30058
30059

30060

30062

30041
30063
30064

30065

30066

30072

30045

Alfra
Art.-Nr.

30085

30086
30087

30088




ALFRA PRESS

HYDRAULIK-LOCHSTANZEN

Gerduscharmes, vollautomatisches Stanzen von T-Tragern und Stahlplatten

»Klack!“ Das ist alles, was Sie horen, wenn unsere hydraulischen  sind sie dennoch mobil - zum Beispiel fiir den Einsatz bei Ihren
Stanzbiigel in nur einem Arbeitsschritt fiir Rund- und Langlé- Projekten im Stahl- und Metallbau, im Briickenbau oder im Behil-
cher in Stahltragern oder schweren Metallplatten sorgen. Die terbau. Perfekt im Team sind die Hochleistungsstanzen mit dem
Kraftpakete APS 70 und APS 120 arbeiten mit 700 Bar druck und passenden Zubehor.

erledigen ihren Job in Sekunden. Und das Beste: Bei all der Power

B Stark im Einsatz auf Stahlplatten oder -trdagern B Stempel und Matrizen aus eigener Produktion

mit einer Dicke bis zu 13 mm B Miiheloses Positionieren der Stanzbiigel mit
Erhéltlich in den Maultiefen 70 mm und 110 mm dem Serviceboy

[ |
B Unschlagbar im Team mit unseren
Hydraulikpumpen als Antrieb
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ALFRA PRESS — HYDRAULIK-LOCHSTANZEN — UBERSICHT

APS 70

146

23002

22mm
7/8"

22X 14 mm
7/8"x9/16"

13 mm
12"

AHP-M: ca. 5 Sek.
AHP-L: ca. 3 Sek.

70 mm
2-3/4"

700 Bar
10.150 psi

30t

18 mm
11/16"

29,9 kg / 65,9 lbs

Schlauchpaket 5 m/Spannschliissel
Stempel/Matrize @ 18 mm
Tiefenanschlag, Aufhéngbiigel

YDRAULIKPUMPE FUR APS 70 / 12-

AHP-M
150 - 151
23189
700 Bar
1,1 /min
1.300 W, 230V (50 Hz)
3,21

29 kg

i
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I. APS 120 .

147

47,3 kg [ 104,2 lbs

PUMPE FUR AP

23190

1,7 |/min
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ALFRA PRESS — HYDRAULIK-LOCHSTANZEN

ALFRA Press — Hydraulik-Lochstanze APS 70

Hydraulischer Stanzbiigel mit

Art.-Nr.

23002

automatischem Riicklauf mittels Neoprenfeder

Technische Daten

max. Lochdurchmesser mm
Langloch max.

max. Materialstadrke bei DIN S275
Gesamtstanzzeit

mit Pumpe AHP-M

mit Pumpe AHP-L
Maultiefe

max. Druck

Stanzkraft

Stempelhub

Gewicht

Lieferumfang:

22 mm
22 X14 mm
13 mm

5 Sek.

3 Sek.

70 mm

700 bar (10.150 psi)
30t

18 mm

29,9 kg

Stanzbligel, Steuerkabel, Hydraulikschlauch 5 m, Spannschlissel,
je 1 Stempel und Matrize @ 18 mm, 1 Tiefenanschlag, 1 Aufhdngbiigel

Zubehor
Art.-Nr.
Ersatz-HD-Anschlussschlauch, 5 m 23015
komplett mit Steuerkabel und Kupplung
Ersatz-HD-Anschlussschlauch, *10 m 23016
komplett mit Steuerkabel und Kupplung
Ersatz-HD-Anschlussschlauch, *15 m 23017

komplett mit Steuerkabel und Kupplung

*Anmerkung:

Der Druckaufbau verldangert sich bei 10 m um ca. 4 Sek., bei 15 m ca. 6 Sek.

Wichtiger technischer Hinweis:

Die Stanzbiigel sind standardmafig nicht geeignet zum Stanzen von
hochfesten Werkzeugstahlen, nichtrostendem Material oder Kessel-

blechen.

Fordern Sie unsere technische Beratung fiir Stanzaufgaben in diesem

Einsatzbereich an.
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Art.-Nr. 23002

Typ A|B|C|D|E|]F|G|H|]I]|]]J]|]K|]L|[M|[N
APS70 | 70 [ 24 | 15 | 51 | 85 [100| 80 | 40 | 80| 204382562 [125| 135
APS 120 | 110 | 25 | 18 | 51 [ 111|110 | 90 | 68 [100| 285|442 |585 144 135




ALFRA Press — Hydraulik-Lochstanze APS 120
Art.-Nr.

Hydraulischer Stanzbiigel mit 23004
automatischem Riicklauf mittels Neoprenfeder

Technische Daten

max. Loch-@ mm 25 mm
Langloch max. 25X18 mm
max. Materialstarke bei DIN S275 16 mm
Gesamtstanzzeit

mit Pumpe AHP-M 10 Sek.

mit Pumpe AHP-L 7 Sek.

Maultiefe 110 mm

max. Druck 700 bar (10.150 psi)
Stanzkraft 44 t

Stempelhub 25 mm

Gewicht 47,3 kg

Lieferumfang:
Stanzbiigel, Steuerkabel, Hydraulikschlauch 5 m, Spannschlissel,
je 1 Stempel und Matrize @ 22 mm, 1 Tiefenanschlag, 1 Aufhdngbiigel

Art.-Nr. 23004

Zubehor
Art.-Nr.
Ersatz-HD-Anschlussschlauch, 5 m 23015
komplett mit Steuerkabel und Kupplung
Ersatz-HD-Anschlussschlauch, *10 m 23016
komplett mit Steuerkabel und Kupplung
Ersatz-HD-Anschlussschlauch, *a5 m 23017

komplett mit Steuerkabel und Kupplung

*Anmerkung:
Der Druckaufbau verlangert sich bei 10 m um ca. 4 Sek., bei 15 m ca. 6 Sek.
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ALFRA - APS STEMPEL UND MATRIZEN

*) mit Spannmutter Art.-Nr. 23004-056 B

148

Stempel fiir

APS 120 APS 70 @ mm Art.-Nr.
[ ] [ ] 7 "230107
| | 8 23-01-08
n n 9 “230109
| | 10 23-01-10
[ ] [ ] 11 230111
| | 12 23-01-12
[ ] | 13 230113
| | 14 23-01-14
[ ] [ ] 15 2370115
| | 16 23-01-16
[ ] [ ] 17 230117
| | 18 23-01-18
[ ] | 19 2370119
| | 20 23-01-20
] ] 21 2370121
| | 22 23-01-22
] - 23 72370123
| 24 23-01-24
| 25* 230125

Art.-Nr. 23-01-..

Matrizen fiir

APS 120 APS 70 @ mm

AN EEEEEEEEEEEER
=
(%2l

23
24
25*

Bitte bei Werkzeugauswahl beachten:

Bei Material DIN S233: max. Materialstirke = 0,8 x Loch-@
Bei Material DIN S275: max. Materialstdrke = 0,5 x Loch-@

Art.-Nr. 23-02-..

Tipp:

Art.-Nr.

"23-02:07

23-02-08
23-02-09
23-02-10

23-02-11

23-02-12

23-02-13

23-02-14

23-02-15

23-02-16

23-02-17

23-02-18

23-02-19

23-02-20

23-02-21

23-02-22

23-02-23

23-02-24

23-02-25

Stempel und Matrizen sind austauschbar zu

Nitto/Selfer-Stanzsystemen.

Bei stark verzundertem Material Stempel dlen

und von Zeit zu Zeit reinigen.




ALFRA - APS STEMPEL UND MATRIZEN

5° abgeschrdagte Matrizen fiir
APS 120 APS 70

Formstempel fiir

mm APS 120 APS 70
16x 8

18x9

18x11

20X 10
20X 12
20X 14
22Xx11

22X 14
24X12
25X 9*
25 X 12*
25 X 13*
25 X 14*
25 X 18*

*) mit Spannmuter Art.-Nr. 23004-56B

Ersatzteile

Spannmutter fiir Stempel @ 7 - 24 mm

@ mm Art.-Nr.

10 230410

11 23-04-11

12 23-04-12

13 23-04-13

14 230414

15 23-04-15

16 2370416

17 23-04-17

18 23704187

19 23-04-19

20 2370420

21 23-04-21

22 3370422

23 23-04-23

24 23-04-24

25 23-04-25

Stempel Matrize
Art.-Nr. Art.-Nr.
23-01-1608 23-02-1608
23-01-1809 23-02-1809
23-01-1811 23-02-1811
23-01-2010 23-02-2010
23-01-2012 23-02-2012
23-01-2014 23-02-2014
23-01-2211 23-02-2211
23-01-2214 23-02-2214
23-01-2412 23-02-2412
23-01-2509 23-02-2509
23-01-2512 23-02-2512
23-01-2513 23-02-2513
23-01-2514 23-02-2514
23-01-2518 23-02-2518
Art.-Nr.

Spannmutter fiir Stempel @ 25 mm (nur APS 120)

23004-056A

23004-056B

Art.-Nr. 23-04-.. (Fiir Trdger mit schrdgem Flansch)

Art.-Nr. 23-02-..
Art.-Nr. 23-01-..
Art.-Nr. 23004-056A Art.-Nr. 23004-056B
Fiir Stempel @ 7 - 24 mm Fiir Stempel @ 25 mm
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ALFRA - ELEKTRO-HYDRAULIKPUMPEN

o Leistungsstarkes, hydraulisches Antriebsaggregat fiir maximale
Stanzleistung und -geschwindigkeit

@) Zusitzlicher Liifter erméglicht Dauereinsatz — sogar in wirmeren
Regionen

€) Leichtes Gehduse aus schlagfestem Kunststoff

0 Extragrofie, rutschsichere Transportgriffe, an denen das Netzkabel
sicher aufgewickelt werden kann

© AuBerst platzsparend dank kompakter Bauweise
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ALFRA - ELEKTRO-HYDRAULIKPUMPE AHP-M

Technische Daten:
Max. Druck:

Max. Forderleistung:

Oltyp:
Fillvolumen:
Arbeitsvolumen:
Gewicht:
Betriebsspannung:
Leistung:
Stromaufnahme:
Motordrehzahl:

Elektro-Hydraulikpumpe AHP-M

Zubehor

700 bar

1,1 l/min

HLP 46

3,21

2,21

29 kg

230V /50 Hz
1,3 kW
5,65 A

2.800 '/min

Ersatz-HD-Anschlussschlauch, 5 m
komplett mit Steuerkabel und Kupplung

Ersatz-HD-Anschlussschlauch, *10 m
komplett mit Steuerkabel und Kupplung

Ersatz-HD-Anschlussschlauch, *15 m
komplett mit Steuerkabel und Kupplung

*Anmerkung:

Der Druckaufbau verldngert sich bei 10 m um ca. 4 Sek., bei 15 m

ca. 6 Sek.

ALFRA - ELEKTRO-HYDRAULIKPUMPE AHP-L

Technische Daten:
Max. Druck:

Max. Forderleistung:

Oltyp:
Fiillvolumen:
Arbeitsvolumen:
Gewicht:
Betriebsspannung:
Leistung:
Stromaufnahme:
Motordrehzahl:

Elektro-Hydraulikpumpe AHP-L

Zubehor

700 bar

1,7 l/min

HLP 46

3,0l

2,21

34 kg

230V /50 Hz
2,2 kW

9,8 A

2.860 */min

Ersatz-HD-Anschlussschlauch, 5 m
komplett mit Steuerkabel und Kupplung

Ersatz-HD-Anschlussschlauch, *10 m
komplett mit Steuerkabel und Kupplung

Ersatz-HD-Anschlussschlauch, *15 m
komplett mit Steuerkabel und Kupplung

*Anmerkung:

Art.-Nr.
23190

23016

23017

Der Druckaufbau verldngert sich bei 10 m um ca. 4 Sek., bei 15

m ca. 6 Sek.

Art.-Nr.
23189

23016

23017

Nichtin 110V verfiigbar
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SERVICE-BOY

Fiir Hydraulikstanzbiigel APS (alle Typen)

Praktischer, zeit- und kraftsparender Wagen erleichtert die Handhabung
unserer ALFRA-Press-Hydraulikstanzbiigel erheblich.

Unentbehrlich fiir jeden Stahl- und Metallbauer, auch dort, wo Stanzbiigel
bereits im Einsatz sind.

B Ermoglicht leichtes Positionieren des Stanzkopfes am Stahltrager durch
GasdruckstoBdampfer

M Die Hydraulikpumpe steht sicher auf dem Wagen und braucht nicht
getragen zu werden

B Werkzeugschrank mit Schubladen zur tibersichtlichen Anordnung der
Stanzwerkzeuge und des Zubehors

B Stabile und sichere Konstruktion — preisgiinstiger als jeder ,Eigenbau“

B Abmessungen (Lx B x H): 900 x 520 x 1970 mm

Art.-Nr.
Service-Boy 23160

Komplett mit Werkzeugschrank und Facheinteilung

Art.-Nr. 23160 (ohne Stanzbiigel / Pumpe + Zubehdr)
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APS GO

Fiir Hydraulikstanzbiigel APS (alle Typen)

Mit dem APS GO lassen sich unsere Stanzbiigel spielend leicht auf dem
Stahltrdger bewegen.

Mittels Adapterplatte wird der Stanzbiigel mit der beweglichen Einrichtung
verbunden und lasst sich jederzeit wieder demontieren.

Speziell bei Stanzungen mit demselben Randabstand ist der Zeitgewinn
enorm, da das Maf nur einmal eingestellt werden muss und die Langenab-
stande leicht abzumessen sind.

Massive, stabile Schwerlastrollen und die seitlichen Handgriffe ermdglichen
ein vollkommen miiheloses Verfahren auf dem Stahltrager.

Abmessungen (Lx B x H): 700 x 355 x 280 mm
Gewicht: 14 kg / 30.8 lbs

Art.-Nr.

153




ANWENDUNGSLOSUNGEN FUR DIE
MAGNET- UND HEBETECHNIK

HEBEN

Halt! Unsere Lasthebemagnete lassen nicht locker

POSITIONIEREN UND FIXIEREN

Genauso bleiben! Haftmagneten und SchweiBwinkel zum Fixieren und Nivellieren




RUNDSCHLINGEN

Gesucht und gefunden! Gepriifte Alfra- Rundschlingen stehen unseren Magneten in nichts nach
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EINSATZ DER ALFRA MAGNETE

Thin Material Lifting
einfach erklart

Hier geht es zum
animierten Video

HALLENBAU - USA / BLOOMFIELD - RICARDO

SCHIFFSBAU - TURKU / FINNLAND -

ALEKSI LASTHEBEN - RECIFE / BRASILIEN — PEDRO

»Der Alfra SPV ist ein echter
Gewinn. Neben der Prazision,
die durch seinen Einsatz
moglich ist, bringt der Bohr-
stander auch einen erheb-
lichen Sicherheitsgewinn fiir
den Benutzer, denn ruckende
und blockeirende Maschinen
sind ab sofort Geschichte...
Dank Permanentmagnet ist
ein sicherer Halt des SPV iiber
viele Jahre ohne Folgekosten gewdhrleistet.*

Jorg Ueltkesforth
Technischer Redakteur in Motor & Maschine 3/2018
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TML - VORTEILE AUF EINEN BLICK

Wodurch heben sich ALFRA-TML-Magnete von Herkommlichen ab?

Grafik A — TML bietet mehr Power!

600

500

400
TML 500

— Mitbewerber A
Mitbewerber B

300

Haftkraft (kg)

200

100

0 T T T T T T T T T T T T T 1

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
Materialstéirke (mm)

Das Ergebnis: Wahrend Mitbewerber A und B bei diinnen
Materialien kein ausreichendes Magnetfeld entwickeln
konnen, erreicht der TML bereits 50 kg Haftkraft bei

nur 2 mm und 195 kg bei 4 mm Materialstarke — das kann
nur ALFRA.

Vergleicht man die Leistungsdaten vom TML 500 und
zwei handelsiiblichen Magneten, zeigt sich, wieviel
Leistung der TML besonders bei geringen Materialstarken
bringt. Der schraffierte ,,Leistungsvorteil“ macht
deutlich, wie hoch der Leistungsunterschied vom TML
gegeniiber herkommlichen Magneten ist. Die Messungen
wurden auf diinnwandigem Stahl S235 an einer TUV-
zertifizierten Abzugsstation durchgefiihrt.

Grafik B — Weniger Gewicht, aber mehr Leistung!

~ 80
S
s 70
()
g” 60
» 5o TML 500
i 7,3 kg Eigengewicht
g 40 | = Mitbewerber A
e 30 22 kg Eigengewicht
;‘ . = Mitbewerber B
® 20 24 kg Eigengewicht
X
“‘:a 0T //

0 T T T T T T T T T T T T T 1

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
Materialstéirke (mm)

Setzt man die Haftkraft der Magnete aus Grafik A ins
Verhaltnis zu ihrem Eigengewicht, zeigt der schraffierte
»Leistungsvorteil“ die Effizienz der ALFRA-Magnete im
Vergleich zu ihren Mitbewerbern.

Marktiibliche Lasthebemagneten befinden sich, wegen
ihres sehr hohen Eigengewichts und der vergleichsweise

geringen Haftkraft, im unteren Leistungsbereich. Der TML
500 von ALFRA wiegt nur einen Bruchteil des Gewichts von
Mitberwerber A und B und erzielt dennoch eine wesentlich
hohere Haftkraft.

Lasthebemagnete von ALFRA - die leistungsstarken Spezialisten
beim Heben diinnwandiger Materialien ab 2 mm

157



WEITERE VORTEILE DES ALFRA MAGNETIC SYSTEMS

Gehirtete Stahlunterseite
mit TIN-Beschichtung.

Ein Nachschleifen der
Magnetunterseite entfallt:
Geringerer Wartungsaufwand

Leichte Vormagnetisierung
fiir einfaches Positionieren
des Magnets

Magnete lassen sich
individualisieren. Hierfiir
sorgen zusdtzliche
Gewindeverschraubungen
im Gehduse

Einhand-Aktivierung
moglich

Aufgrund der neuartigen
Bauweise ldsst sich der
Magnet auch zwischen den
Flanschen eines Stahltragers
verwenden

Magnetfeld konzentriert
sich direkt auf das Material,
dadurch sehr geringe
Streuverluste

Magnete lassen ein
unmittelbares Schweifen im
Abstand von 15 mm zu

Schwenkbarer und um
360° drehbarer Lastwirbel

29000
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ALFRA MAGNETTECHNIK

HEBEN

ALFRA setzt neue Maf3stabe KERNBOHREN
in der Magnettechnik!

Unsere Permanentmagnete werden nach einem
patentierten Prinzip aktiviert, vollig unabhangig vom
Stromnetz - sicher und dauerhaft stabil!

ALFRA ist weltweiter Lizenznehmer dieses patentierten
Systems, das es erlaubt bereits ab ca. 1 mm
Materialstdrke zu bohren, zu heben, zu positionieren, zu
transportieren...

POSITIONIEREN
US Patent Nr' LE US Patent Nr. n‘ G ERMA Y
835066381 835066381

SONDER-/ PROBLEMLOSUNGEN
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MAGNET- UND HEBETECHNIK - UBERSICHT

TMH 50

162
41100.H
50 kg
»300 kg
ab 6 mm Stahl S235
(ohne Adapterplatte)

1,6 kg

190 X 124 mm

LASTHEBEN - FLACHSTAHL

TML 100 TML 250
163 164 - 165
41100.L 41250
100 kg 250 kg
»300 kg »750 kg

ab 6 mm Stahl S235 ab 10 mm Stahl S235

1,7 kg 3,5 kg
146 X 124 mm 240X 91 mm
LASTHEBEN - RUNDSTAHL

TML 500

166 - 167
41500

500 kg

»1.500 kg
ab 15 mm Stahl S235

73 kg

295X 118 mm

TML 1000

168 - 169

41700

1.000 kg

>3.400 kg
ab 12 mm Stahl S235

18,0 kg

470 X 154 mm

TMH 50 R

60

=

41100.H.R

25-200 mm

50 kg*

>270 kg
ab 6 mm Stahl S235

190 X 124 mm

TML 90 R

171
41100.L.R
25-200 mm

90 kg*

»270 kg
ab 6 mm Stahl S235

1,8 kg

146 X 124 mm

TML 400 R

172 -173

41400.R

50 - 400 mm

400 kg*

>1200 kg
ab 15 mm Stahl S235

8,2 kg

295X 118 mm

*Max. Tragfahigkeit bei Rundrohren: 20 - 50 % des Flachmaterials abhédngig von Rohrdurchmesser und Materialstéarke




SPEZIALLOSUNGEN

s = WINKELFIXIERUNG
FUR FLACHSTAHL FUR RUNDSTAHL 0°-90°
TMC 70 TMC 300 TMC 300 R TMA 600
174 175 176 177
41070 41100 41100.R 41100.A
25-200 mm

70 kg 300 kg 300 kg 2 x300 kg
>72kg »300 kg >300 kg > 300 kg je TMC 300

ab 6 mm Stahl S235

ab 6 mm Stahl S235

ab 6 mm Stahl S235

ab 6 mm Stahl S235

1mm 1mm 1imm 1mm
0,29 kg 1kg 1,1kg 2,7 kg
249 X180 mm
65 x50 mm 146 X 124, mm UGS 2 T (mit Hebel, Magnete stehen parallel)
RUNDSCHLINGEN
RUNDSCHLINGEN

178
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HAND-LASTHEBEMAGNET TMH 50

0 Nur 1,6 kg Eigengewicht
@) Grofer, stabiler Handgriff

I MADE [N

GERMANY E

US Patent Nr. 8350663B1

Bis zu 50 kg Tragfahigkeit sogar schon bei 3 mm Stahl S235

Schiitzt Hande und Finger vor heiRem und scharfkantigem Stahl
Unverzichtbar fiir jeden, der z.B Schweif3teile ohne Hebevorrichtung
von A nach B transportieren muss. (Max. Temperatur 60° C)
Widerstandsfahige Magnethaftflache aus gehdrtetem Stahl mit TiN-
Beschichtung beugt Beschddigungen vor und garantiert eine lange
Lebensdauer

Technische Daten TMH 5o0:

Eigengewicht: 1,6 kg

Abrisskraft: » 300 kg ab 6 mm Stahl S235 (ohne Adapterplatte)

Max. Tragfahigkeit auf Flachmaterial: 50 kg (bei 3 mm Stahl S235)
Max. Tragfahigkeit bei vertikalem Heben: 35 kg (bei 3 mm Stahl S235)
Ldnge: 126 mm; Breite: 80 mm; Hohe: 100 mm;

(mit Hebel: Lange: 190 mm; Breite: 124 mm)

Art.-Nr.
ALFRA TMH 50
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LASTHEBEMAGNET TML 100

0 Nur 1,7 kg Eigengewicht

@) Max. Tragfahigkeit: 100 kg (bei 3:1 Sicherheitsfaktor)
€) Schwenkbarer und um 360° drehbarer Lastwirbel

() Komfortable Einhandbedienung

Technische Daten TML 100:
Eigengewicht: 1,7 kg

Max. Tragfahigkeit von 50 kg bei 3 mm Materialstdrke und 100 kg
Tragfdhigkeit bereits ab 6 mm (zzgl. 3-fachen Sicherheitsfaktor)
Uberragende Leistungseigenschaften auf diilnnwandigen Materialien
(bereits ab 1 mm einsetzbar)

Schwenkbarer und um 360° drehbarer Lastwirbel, sogar unter Volllast
Widerstandsfahige Magnethaftfliche aus gehartetem Stahl mit TiN-
Beschichtung beugt Beschadigungen vor und garantiert eine lange
Lebensdauer

I MADE IN

US Patent Nr. 8350663B1

Abrisskraft: > 300 kg ab 6 mm Stahl S235
Max. Tragfahigkeit bei vertikalem Heben (90° Neigung der Last): 30 kg
(ab 6 mm S235 bei 3:1 Sicherheitsfaktor)

Lange:

82,5 mm; Breite: 80 mm;

(mit Hebel: Lange: 146 mm; Breite: 124 mm)
Hohe (Lastwirbel waagerecht): 85 mm;
Hohe (Lastwirbel senkrecht): 147 mm

Art.-Nr.

ALFRATML 100
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AGNETIC
, SYSTEMS

Oberklasse! Unser TML 250
erhélt eine Empfehlung des
Testmagazins ,,Professional
Tools“: Einfache Bedienung,
leicht zu transportieren,
gutes bis sehr gutes Preis-
Leistungs-Verhdltnis.




LASTHEBEMAGNET TML 250

@) Nur 3,5 kg Eigengewicht
@) Max. Tragfihigkeit: 250 kg (bei 3:1 Sicherheitsfaktor)
€) Schwenkbarer und um 360° drehbarer Lastwirbel

() Einhandbedienung (,,im*“ Stahltriger moglich)

e

B Bis zu 250 kg Tragfahigkeit ab 10 mm Materialstdrke und 9o kg Tragfahigkeit bereits
ab 3 mm Materialstérke auf Stahl S235 zzgl. einem Sicherheitsfaktor von 3:1 (das
bedeutet, dass die Kraft, die zum AbreiBen des Stahlbleches fiihrt, dem Dreifachen
der maximalen Haftkraft entsprechen muss)

Uberragende Leistungseigenschaften auf diinnwandigen Materialien

Bis zu 70% weniger Eigengewicht bei mind. gleicher Leistung gegeniiber
herkdmmlichen Magneten

Einfache Aktivierung mit minimalem Kraftaufwand dank ergonomischem Aktivie-
rungshebel

Innovatives Bedienkonzept erméglicht erweiterten Aktionsradius

Schwenkbarer und um 360° drehbarer Lastwirbel

Widerstandsfahige Magnethaftflache aus gehdrtetem Stahl mit TiN-Beschichtung
beugt Beschddigungen vor und garantiert eine lange Lebensdauer

300 kgt A ﬂ/
e TML250 Mitbewerber:

B A: 300kg Permanentmagnet;
9 kg Eigengewicht
200 kg + C . B: 300 kg Permanentmagnet;
11 kg Eigengewicht
D C: 250kg Permanentmagnet;
10 kg Eigengewicht
100 kg + 1 D: 250kg Permanentmagnet;
10 kg Eigengewicht

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20
Materialstédrke (mm)

IMADE IN
GERMANY

US Patent Nr. 8350663B1

Technische Daten TML 250:

B Eigengewicht: 3,5 kg

Abrisskraft: » 750 kg ab 10 mm Stahl S235

Max. Tragfahigkeit: 250 kg (bei 3:1 Sicherheitsfaktor)
Lange: 240 mm (geschlossener Hebel), Breite: 91 mm,
Hohe: 191 mm (offener Hebel)

|
|
|
B Magnethaftflache: Ldnge: 135 mm, Breite: 65 mm

Art.-Nr.
ALFRA TML 250
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LASTHEBEMAGNET TML 500

0 Nur 7,3 kg Eigengewicht
@) Max. Tragfdhigkeit: 500 kg (bei 3:1 Sicherheitsfaktor)

€) Schwenkbarer und um 360° drehbarer Lastwirbel e
() Einhandbedienung (,,im*“ Stahltriger moglich) q 9 »
N <4
4

12/

IMADE IN [ @
GERMANY

US Patent Nr. 8350663B1

B Bis zu 490 kg Tragfahigkeit ab 10 mm Materialstarke und 300 kg Tragfahigkeit bereits ~ Technische Daten TML 500:

ab 5 mm Materialstirke auf Stahl S235 zzgl. einem Sicherheitsfaktor von 3:1 (das B Eigengewicht: 7,3 kg

bedeutet, dass die Kraft, die zum Abreilen des Stahlbleches fiihrt, dem Dreifachen B Abrisskraft: » 1.500 kg ab 15 mm Stahl S235

der maximalen Haftkraft entsprechen muss) B Max. Tragfihigkeit: soo kg (bei 3:1 Sicherheitsfaktor)
Uberragende Leistungseigenschaften auf diilnnwandigen Materialien B Max. Tragfahigkeit bei vertikalem Heben (90° Neigung der
(bereits ab 2 mm einsetzbar) Last): 150 kg (ab 15 mm S235 bei 3:1 Sicherheitsfaktor)
Bis zu 70% weniger Eigengewicht bei mind. gleicher Leistung gegeniiber B Linge: 295 mm (geschlossener Hebel), Breite: 118 mm,
herkémmlichen Magneten Hohe: 216 mm (offener Hebel)

Einfache Aktivierung mit minimalem Kraftaufwand dank ergonomischem Aktivierungshebel B Magnethaftfliche: Lange: 185 mm, Breite: 88 mm
Innovatives Bedienkonzept ermdglicht erweiterten Aktionsradius

Schwenkbarer und um 360° drehbarer Lastwirbel

Widerstandsfahige Magnethaftflache aus gehartetem Stahl mit TiN-Beschichtung

beugt Beschadigungen vor und garantiert eine lange Lebensdauer

500 kgl — TML500 g5 _ ﬂ/ |
Mitbewerber: I

1 A: 600 kg Permanentmagnet;

400 kg 22 kg Eigengewicht |

B: 600 kg Permanentmagnet; = = = Ao
300 kgt 24 kg Eigengewicht - # ey

C: 500 kg Permanentmagnet; =] - wel B B3
200 kgt 20 kg Eigengewicht 5| | &

D: 500kg Permanentmagnet; L !- 11
100 kg+ 8 kg Eigengewicht 4 1 N

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20
Materialstirke (mm)

Art.-Nr.
ALFRATML 500
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LASTHEBEMAGNET TML 1000

0 Nur 18,0 kg Eigengewicht

@) Max. Tragfdhigkeit: 1.000 kg (bei 3:1 Sicherheitsfaktor)

€) Schwenkbarer und um 360° drehbarer Lastwirbel oo

() Einhandbedienung (,,im*“ Stahltriger moglich) ﬂ 9 >
4

)
. 4
1
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
IMADE IN
GERMANY s
US Patent Nr. 8350663B1
B Bis zu 1.000 kg Tragfdhigkeit ab 12 mm Materialstarke auf Stahl S235 zzgl. einem Technische Daten TML 1000:
Sicherheitsfaktor von 3:1 (das bedeutet, dass die Kraft, die zum AbreiRen des Stahl- M Eigengewicht: 18,0 kg
bleches fiihrt, dem Dreifachen der maximalen Haftkraft entsprechen muss) B Abrisskraft: > 3.400 kg ab 12 mm Stahl S235
B Uberragende Leistungseigenschaften auf diilnnwandigen Materialien B Max. Tragfihigkeit: 1.000 kg (bei 3:1 Sicherheitsfaktor)
(bereits ab 2 mm einsetzbar) B Max. Tragfahigkeit bei vertikalem Heben (90° Neigung der
B Bis zu 70% weniger Eigengewicht bei mind. gleicher Leistung gegeniiber Last): 300 kg (ab 12 mm S235 bei 3: 1 Sicherheitsfaktor)
herkdmmlichen Magneten B Linge: 470 mm (geschlossener Hebel), Breite: 154 mm,
B Einfache Aktivierung mit minimalem Kraftaufwand dank ergonomischem Aktivierungshebel Hohe: 338 mm (offener Hebel)
B Innovatives Bedienkonzept erméglicht erweiterten Aktionsradius B Magnethaftflache: Ldnge: 387 mm, Breite: 92 mm
B Schwenkbarer und um 360° drehbarer Lastwirbel
B Widerstandsfahige Magnethaftflache aus gehartetem Stahl mit TiN-Beschichtung
beugt Beschadigungen vor und garantiert eine lange Lebensdauer
I
1
L1
Art.-Nr.
ALFRA TML 1000 41700
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HAND-LASTHEBEMAGNET TMH 50 R

o Nur 1,6 kg Eigengewicht
@) Grofer, stabiler Handgriff

Mit Prisma fiir Rohre und gewdlbte Flachen
Hebt Rohre von 25 mm bis 200 mm Durchmesser

IMADE IN
GERMANY

US Patent Nr. 8350663B1

R

Hebt Rohre von 25 mm bis 200 mm Durchmesser

Schiitzt Hande und Finger vor heiRem und scharfkantigem Stahl
Unersetzbar fiir jeden, der Schweifiteile u.a. von einer Stelle zur
anderen bewegen muss (max. Temperatur: 60°).
Widerstandsfahige Magnethaftflache aus gehdrtetem Stahl mit TiN-
Beschichtung beugt Beschddigungen vor und garantiert eine lange
Lebensdauer

Technische Daten Hand-Lasthebemagnet TMH 50 Prisma:
B Eigengewicht: 1,6 kg
B Abrisskraft: > 270 kg ab 6 mm Stahl S235
B Max. Tragfahigkeit bei Rundrohren: 20 - 50 % des Flachmaterials
(vgl. TMH 50), abhdngig von Rohrdurchmesser und Materialstarke
B Lédnge: 126 mm, Breite: 80 mm, Hohe: 100 mm
(mit Hebel: Lange: 190 mm, Breite: 124 mm)

Art.-Nr.
ALFRA TMH 50 R
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LASTHEBEMAGNET TML 90 R

Mit Prisma fiir Rohre und gewdlbte Flachen
Hebt Rohre von 25 mm bis 200 mm Durchmesser

0 Nur 1,8 kg Eigengewicht
@) Max. Tragfdhigkeit: 9o kg (bei 3:1 Sicherheitsfaktor)
€) Schwenkbarer und um 360° drehbarer Lastwirbel

() Komfortable Einhandbedienung e

I MADE IN [
GERMANY p=

US Patent Nr. 8350663B1

B Hebt Rohre von 25 mm bis 200 mm Durchmesser j ~,

B Uberragende Leistungseigenschaften auf diilnnwandigen Materialien i 7y [ ]
(bereits ab 1 mm einsetzbar) | || |

B Schwenkbarer und um 360° drehbarer Lastwirbel, sogar unter Volllast i ,j_i !

B Widerstandsfahige Magnethaftflache aus gehartetem Stahl mit TiN- I

Beschichtung beugt Beschddigungen vor und garantiert eine lange
Lebensdauer

Technische Daten TML 90 R:
M Eigengewicht: 1,8 kg
B Abrisskraft: > 270 kg ab 6 mm Stahl S235
B Max. Tragfahigkeit bei Rundrohren: 20 - 50 % des Flachmaterials
(vgl. TML 100), abhé&ngig von Rohrdurchmesser und Materialstarke
B Lange: 82,5 mm; Breite: 80 mm;
(mit Hebel: Ldnge: 146 mm; Breite: 124 mm)
Hohe (Lastwirbel waagerecht): 88 mm;
Hohe (Lastwirbel senkrecht): 150 mm

Art.-Nr.
ALFRATML 90 R
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,In metallverarbeitenden Betrieben oder auf
Baustellen spielen Zeitdruck und hohe Sicher-
heitstandards eine wichtige Rolle. Mit dem Magnet
TML 400 R von Alfra heben und justieren unsere
Kunden nicht nur bis zu 400 kg mit einem Sicher-
heitsfaktor von 3:1.

Dank des um 360° schwenk- und drehbaren Last-
wirbels transportiert der Permanentmagnet mit
Einhandbedienfunktion Rundstahl unkompliziert
von A nach B: Zum Beispiel Rohre beim Pipelinebau,
gewolbte Bleche beim Behalterbau, oder runde
Werkstiicke beim Beladen von metallverarbeitenden
Maschinen...“

Ferry Plattes
Technischer Vertrieb
Lifteurop




LASTHEBEMAGNET TML 400 R

Mit Prisma fiir Rohre und gewélbte Flachen
Hebt Rohre von 50 mm bis 400 mm Durchmesser

0 Nur 8,2 kg Eigengewicht
@) Max. Tragfihigkeit: 400 kg (bei 3:1 Sicherheitsfaktor)
€) Schwenkbarer und um 360° drehbarer Lastwirbel

@) Komfortable Einhandbedienung oo

IMADE IN /@
GERMANY s

US Patent Nr. 8350663B1

Hebt Rohre von 50 mm bis 400 mm Durchmesser

Uberragende Leistungseigenschaften auf diinnwandigen Materialien
(bereits ab 2 mm einsetzbar)

Schwenkbarer und um 360° drehbarer Lastwirbel, sogar unter Volllast
Widerstandsfahige Magnethaftflache aus gehartetem Stahl mit TiN-
Beschichtung beugt Beschddigungen vor und garantiert eine lange
Lebensdauer

Technische Daten TML 400 R:

B Eigengewicht: 8,2 kg

W Abrisskraft: > 1.200 kg ab 15 mm Stahl S235

B Max. Tragfdhigkeit: 400 kg (bei 3:1 Sicherheitsfaktor), bei Rundrohren
20 - 50 % des Flachmaterials (vgl. TML 500), abh&ngig von
Rohrdurchmesser und Materialstarke

B Linge: 295 mm (geschlossener Hebel), Breite: 118 mm,
Hohe: 216 mm (offener Hebel)

Art.-Nr.
ALFRATML 400 R
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HAFTMAGNET TMC 70

Unser,Kleiner“mitder g rossen Anwendungsviel falt i st

die per fekt e Magnet basis fiir Ih r e Projekt e.

@) Nuro,29 kg Eigengewicht
@) Bis zu 70 kg Haftkraft
€) Komfortable Einhandbedienung

Anstatt umsténdlichem Klammern: der TMC 70 zum einfachen Fixieren

. - . - von Metallteilen fur Schwei3-Arbeiten
Der TMC 70 ist so konzipiert, dass er bei unzahligen Aufgaben zum

wertvollen Helfer wird. Zum Beispiel fiir besondere Herausforderungen
beim Schweiflen. Unter anderem zeigt er vollen Einsatz beim Fixieren von
ferromagnetischen Blechen und Platten fiir makellose Schweifindhte,

als Hilfsmittel zum Schweiflen im Winkel, oder zum Fixieren besonders
filigraner Metallteile, die alternativ mit Klammern befestigt werden
mussten.

Anschlussgewinde oben und an drei Seiten des Magneten sorgen dafiir,
dass der TMC 70 fast unbegrenzt individualisierbar ist. Sein flaches Design
ist in diesem Punkt ebenfalls von Vorteil. Mit einer Héhe von nur 25 mm

ist er bestens fiir die einfache Integration und Befestigung von Zubehor
geeignet. Wie alle ALFRA Magneten verfligt er (iber eine patentierte
Technologie zum idealen Aufbau des Magnetfelds — mit dem Ergebnis,
dass er bereits auf diinnwandigen Materialien auBBergewdhnliche Haftkraft

entfaltet. E

Auf 3 mm dickem Stahl betrdgt seine Tragfahigkeit 60 kg. Da der
Aktiverungshebel lediglich an der Front iber die Magnetgrundflache
hinaus ragt, nutzen Sie den TMC 70 an Engstallen von drei Seiten. {
Ein Sicherheits-Mechanismus fixiert den Magneten zuverldssig in ﬁq} 286
eingeschalteter Position. Zudem ist der kleinste
unter unseren Positionierungsmagneten wegen
seines Aluminiumgehduses ausgesprochen
leicht und strapazierfahig.

703 ‘

28,6 $
38,1 l

413# L 476

—2x11,1
12,6
6 X M4x0.7 1 4,8 F—28,6— 4 x M4x0.7 V' 8,9

12,6

Technische Daten TMC 70:

B Eigengewicht: 0,29 kg

W Abrisskraft: 72 kg ab 6 mm Stahl S235

B Ladnge: 65 mm; Breite: 50 mm; Hohe: 25 mm

® VIDEO |
Art.-Nr.

ALFRATMC70 41070
Zubehor: Aktivierungshebel aus Edelstahl 189414451
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HAFTMAGNET TMC 300

Ein Magnet - Unendliche Moglichkeiten

Dur ch Anschlussgewinde oben und auf den Aussenseiten ist d er TMC 300 a uf vers chiedenste Weise fiir
wlhren“Einsatz konfigur ier bar.

@) Nur 1 kg Eigengewicht
@) Bis zu 300 kg Haftkraft
€) Komfortable Einhandbedienung

B Exzellente Haftkraft von bis zu 300 kg - sogar auf einer Stahlplatte von
nur 6 mm Materialstarke

B Benutzerfreundliche Einhandbedienung dank ergonomischem
Aktivierungshebel

B Anschlussgewinde (M5 und M6) oben und an den Seiten des TMC 300
ermoglichen ein leichtes Anbringen von Handhabungszubehdr wie
Schnittfihrungen, Winkel-Seitenplatten, Griffe und vielem mehr

B Ideale Arbeitserleichterung insbesondere bei der Nivellierung von
Platten, dem Plattformbau sowie der Fixierung und Spanntechnik
jeglicher Art!

B Das speziell ausgerichtete Magnetfeld (patentiert) erlaubt Schweifen
bis ca. 15 mm an die AuBBenseite des Magneten heran

B Widerstandsfahige Magnethaftflache aus gehartetem Stahl mit TiN-
Beschichtung beugt Beschddigungen vor und garantiert eine lange
Lebensdauer

B Auflergewdhnliche Scherkraft fiir besseren Halt insbesondere bei
vertikalen Anwendungen

Technische Daten TMC 300:

B Eigengewicht: 1 kg

B Abrisskraft: > 300 kg ab 6 mm Stahl S235

B Lidnge: 82,5 mm; Breite: 80 mm; Hohe: 32,5 mm
(mit Hebel: Lange: 146 mm; Breite: 124 mm)

Art.-Nr.
ALFRATMC300 [
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H

AFTMAGNET TMC 300 R

R

@) Nur1,1kg Eigengewicht
@) Max. Abrisskraft: 300 kg

€) Komfortable Einhandbedienung

Tec
| |

176

Geeignet fiir Rohre von 25 mm bis 200 mm Durchmesser
Uberragende Leistungseigenschaften auf diinnwandigen Materialien
(bereits ab 1 mm einsetzbar)

Das speziell ausgerichtete Magnetfeld (patentiert) erlaubt SchweiRen
bis ca. 15 mm an die AuBenseite des Magneten heran
Widerstandsfahige Magnethaftflache aus gehadrtetem Stahl mit TiN-
Beschichtung beugt Beschddigungen vor und garantiert eine lange
Lebensdauer

hnische Daten TMC 300 R:

Eigengewicht: 1,1 kg

Abrisskraft: > 300 kg ab 6 mm Stahl S235

Max. Tragfahigkeit bei Rundrohren: 20 - 50 % des Flachmaterials
(vgl. TMC 300), abhingig von Rohrdurchmesser und Materialstédrke
Lange: 82,5 mm; Breite: 80 mm; Hohe: 32,5 mm

(mit Hebel: Ldnge: 146 mm; Breite: 124 mm)

ALFRATMC 300 R

Mit Prisma fiir Rohre und gewdlbte Flachen
Geeignet fiir Rohre von 25 mm bis 200 mm Durchmesser

IMADE IN [
GERMANY

US Patent Nr. 8350663B1

o/

Art.-Nr.




VARIABLER SCHWEISSWINKEL TMA 600

@) Nur 2,7 kg Eigengewicht
@) stufenlos verstellbar von o° - 9o°

€) Inklusive zwei TMC 300 Haftmagneten fiir eine max. Haftkraft von bis zu 2 x 300 kg
(senkrecht zur Magnetflidche)

|
! IMADE IN
! GERMANY

! \
9 US Patent Nr. 8350663B1

Von 0° bis 90° stufenlos verstellbare Winkelseitenplatten zum Halten
und Schweiflen von Materialstiicken

Leichte Arretierung/Einstellung durch Schnellspanner
Unersetzbar fiir jeden, der schwere Werkstiicke in unterschiedlichen
Winkeln zusammenschweifen muss

Leichtgewicht, einfache und miihelose Handhabung
Widerstandsfahige Magnethaftflache aus gehartetem Stahl mit TiN-
Beschichtung beugt Beschadigungen vor und garantiert eine lange
Lebensdauer

Technische Daten TMA 600:

B Eigengewicht: 2,7 kg

B Abrisskraft: > 300 kg je TMC 300 ab 6 mm Stahl S235

B Scherkraft: bis zu 100 kg

B Linge: 184 mm; Breite: 124; Hohe: 128 mm (Magnete stehen parallel)
(mit Hebel, Magnete stehen parallel: Linge: 249 mm; Breite: 180 mm)

Art.-Nr.
ALFRA TMA 600
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ALFRA — RUNDSCHLINGEN

Textiles Anschlagmittel zum Heben und Bewegen von Lasten.
Die Rundschlingen sind nach Vorgaben der Euro-Norm 1492-2 gefertigt und bestehen aus reif’festem
Polyester (PES), einem hochfesten Multifilamentgarn.

Geeignet fiir Lasten bis 1.000 kg.

100 % Polyester

Nach EN 1492-2
Sicherheitsfaktor 7:1

GS Zeichen

Sorgfiltig verarbeitet
Abriebfest, zuverldssig

Geleitet sehr gut im Schniirgang

RUNDSCHLINGEN
Art.-Nr. Tragfahigkeit Umfang Nutzldnge
189414110 1.000 kg 1,0m 0,5m
189414154 1.000 kg 2,0m 1,0m
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SERVICE UND PRUFUNGEN DURCH DEN HERSTELLER NACH
GESETZLICHEN VORGABEN

TUV-ZERTIFIZIERTE PRUFSTATION IN UNSERER MAGNET-PRODUKTION

Trotz groBter Sorgfalt in Herstel-
lung und Anwendung unter-
liegen Magnete standigem
Verschleil3 durch Gebrauch
und duBere Einflusse.
Deshalb miissen sie nicht
nur regelmaBig gewartet,
sondern auch in bestimmten Inter-
vallen gepruft werden.

Die Berufsgenossenschaftsregeln
BGR 500 schreiben im Kapitel 2.8
zum ,Betreiben von Lastaufnahme-
einrichtungen im Hebezeugbetrieb”
vor, Lastaufnahmemittel einmal

im Jahr von einem Sachkundigen
beurteilen zu lassen. (Mehr Informa-
tionen zum Thema finden Sie auch
unter Punkt 11 in unseren FAQs auf
Seite 185)

Um Sie bei der Umsetzung dieser
Norm rechtssicher, schnell und
wirtschaftlich sinnvoll unterstiitzen
zu konnen, bieten wir lhnen die
+Wiederkehrende Prifung” aus
erster Hand an.

Unsere kompetenten Konstrukteure
bewerten Ihren Magneten und repa-
rieren diesen gegebenenfalls.

Gerne stehen unsere Fachberater
bzgl. einer Terminabsprache zur
Verfligung. Schreiben Sie uns auch
gerne unter:

TML-Test@alfra.de
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WISSENSWERTES ZUM TML/TMC

HAUFIG GESTELLTE FRAGEN

1. Was macht die ALFRA-Magnete einzigartig?

Ganz gleich, ob Lasthebemagnet, Positioniermag-
net oder Schweifwinkel — Magnete aus dem Hause
ALFRA zeichnen sich durch ihr anwenderfreund-
liches Design aus und iiberzeugen mit hochsten
Leistungseigenschaften sowie unzahligen neuen
Anwendungsmoglichkeiten. Dank des patentierten
Magnetsystems werden Streuverluste vermieden und
ein auBerst kompaktes Magnetfeld erzeugt.
Besonders hervorzuheben ist aulerdem ihr geringes
Gewicht: Mit einem TML-oder TMC-Magneten werden
einfach und miihelos Haftkrafte erreicht, die han-
delsiibliche Magnete erst mit dem dreifachen Eigen-
gewicht erzielen — wenn iliberhaupt.

Ein weiterer Grund, sich fiir einen Lasthebemagneten
der Marke ALFRA zu entscheiden: Unsere Magnet-
typen erzielen bereits auf diinnen Materialien iiber-
ragende Leistungen - sogar ab einer Materialstarke
von nur 1 mm!

2. Woher wei8 ich, wie viel mein TML-Magnet
heben kann?

Auf dem Typenschild des Lasthebemagneten befin-
det sich eine ilibersichtliche Grafik, die Angaben zur
Tragfdhigkeit des TML-Magneten in Abhdngigkeit von
der Materialstarke enthalt. Ausfiihrlichere Informa-
tionen zur Tragfahigkeit der TML-Magnete und den
Faktoren, die diese beeinflussen, finden Sie auBer-
dem in der Bedienungsanleitung.

Der TML 250 kann zum Beispiel 50 kg Stahl mit einer
Materialstarke von nur 2 mm und sogar 240 kg bei

8 mm dickem Stahl sicher heben. Diese Angaben
beinhalten stets einen Sicherheitsfaktor von 3:1. Das
bedeutet, dass der Magnet tatsachlich 150 kg des

2 mm dickem Stahls und 720 kg des 8 mm dickem
Stahls heben kénnte, ohne abzurei3en.

Dieser Sicherheitsfaktor von 3:1 ist gesetzlich vorge-
schrieben. Arbeiten Sie immer innerhalb der siche-
ren Richtwerte der Hebeskala und beachten Sie die
Leistungsdaten und Sicherheitshinweise der Bedie-
nungsanleitung.

3. Was bedeuten die Begriffe Restmagnetismus
Und Vorspannung?

Als Restmagnetismus oder Vorspannung bezeichnet
man ein reduziertes Magnetfeld, das der Magnet
auch dann ausstrahlt, wenn er nicht aktiviert ist.
Diese Vorspannung ermdglicht es dem Nutzer, sei-
nen Magneten auf einer vertikalen Oberflache oder
sogar liber Kopf anzubringen und in die gewiinschte
Position zu bringen, ohne dass der Magnet hinunter-
fallt. Auf diese Weise kann der Lasthebemagnet noch
vor der Aktivierung in die perfekte Position fiir einen
optimalen Hebeprozess verschoben werden.
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4. Was versteht man unter einem Luftspalt?

Bildet sich ein geringer Abstand zwischen der Mag-
nethaftflache und der Werkstiickoberflache, spricht
man von einem Luftspalt. Dieser kann beispiels-
weise durch eine Verformung des Materials wah-
rend des Hebevorgangs auftreten. Da ein zu grof3er
Luftspalt zum Abriss des Magneten von der Materi-
aloberflache fiihrt, sollte die gesamte Magnethaft-
flache plan auf der Oberflache des zu hebenden
Materials aufliegen.

5. Was ist der Vorteil des eng anliegenden
Aktivierungshebels beim TML 250, 400 R, 500 und
1000?

Bei herkdmmlichen Magneten steht der Aktivie-
rungshebel in einem Winkel von 90° ab und ragt
iber die Seite des Magneten hinaus — meistens um
mehrere Zentimeter. Dies fiihrt dazu, dass der Mag-
net nur an Stellen angebracht werden kann, die breit
genug fiir den abstehenden Hebel sind.

Dank seines nutzerorientiertem Designs liegt der
stabile Aktivierungshebel der ALFRA Lasthebemag-
neten TML 250, 400 R, 500 und 1000 eng am Mag-
netgehduse an. Da der Hebel vollkommen parallel
zum Grundkorper des TML verlauft, kann dieser
selbst an schmalen Stellen, z.B. zwischen Doppel-T-
Tragern, schnell und miihelos angebracht werden.

6. Wieso ist die Unterplatte der ALFRA-Magnete
gehirtet und beschichtet?

Auf der unteren Seite des Magneten befindet sich
die Magnethaftflache. In diesem Bereich erzeugen
die eingebauten Permanentmagnete ein kraftvolles
Magnetfeld, um die bestmogliche Haftkraft sicher-
zustellen. Hochwertiger, speziell gehadrteter Stahl
mit etwa 450 HV30 (ca. 1400 N/mm?) beugt Bescha-
digungen in diesem Bereich vor und schiitzt die
Auflageflache des Magneten vor Abnutzung. Eine
TiN-Beschichtung mit 2500 HV 0,05 erhoht die Wi-
derstandsfahigkeit der Magnethaftflache zusatzlich.
Dadurch erreichen ALFRA-Magnete eine sehr lange
Lebensdauer. Ein weiterer Vorteil: Das bei konven-
tionellen Magneten erforderliche Nachschleifen der
Unterplatten entfdllt bei den Alfra-Modellen der TML-
und TMC-Serie.

7. Was ist magnetischer Scher-Hub?

Der Begriff Scher-Hub beschreibt das vertikale
Heben eines Materialstiicks. Die gebrauchlichste
Art des Scher-Hubs ist das seitliche vertikale Heben
von Stahlblechen oder diinnen Stahltrdgern von
einem Stapel. Dabei kann der Lasthebemagnet das
Materialstiick bis zu 90° in der Vertikalen heben. Im
Unterschied zu herkdmmlichen Magneten ist es mit
einem TML-Lasthebemagneten sogar moglich, ein
einzelnes 4 mm dickes Stahlblech von einem Stapel
zu heben, ohne dass die Haftkraft des Magneten
auch auf das darunter liegende Materialstiick wirkt.
Das sogenannte ,,Aneinanderkleben® von zwei Werk-
stiicken gehort mit einem TML-Magneten von ALFRA
deshalb der Vergangenheit an.



WISSENSWERTES ZUM TML/TMC

HAUFIG GESTELLTE FRAGEN

8. Kann Rost oder Farbe die Tragfahigkeit des
Magneten verringern?

Selbst auf rostigen, lackierten oder pulverbeschich-
teten Oberflachen erzielen ALFRA Haft- und Last-
hebemagnete eine exzellente Haftkraft. Genaue
Angaben iiber die Leistungsfahigkeit Ihres TML-oder
TMC-Magneten finden Sie in der Bedienungsanlei-
tung.

9. Wie wirken sich Hitze oder Kilte auf die
Magnete aus?

Selbst hohe Temperaturen von bis zu 60°C haben
keinerlei Einfluss auf die Leistungsfahigkeit unserer
TML- und TMC-Magnete. Bei hheren Temperatu-

ren oder starker Hitzeentwicklung in der Nahe des
Magneten (z.B. bei Schweiarbeiten) konnen die
eingebauten Hochleistungspermanentmagnete je-
doch Schaden nehmen. Aus diesem Grund sollte der
TML oder TMC schnellstmoglich von der Hitzequelle
entfernt werden.

Niedrige Temperaturen mindern die Leistungsfahig-
keit Ihres Magneten ebenfalls nicht. Bei Kalte wird
das Magnetfeld aufrechterhalten, da sich die mag-
netischen Molekiile gleichzeitig in dieselbe Richtung
ausrichten. Zwar verliert der Magnet selbst erst bei
einer Temperatur von -150°C langsam an Haftkraft,
allerdings muss der Gebrauch von TML- und TMC-
Magneten bei tiefen Temperaturen aufgrund einiger
Zusatzmaterialien eingeschrankt werden:
Beispielsweise werden Bauteile aus Aluminium oder
Kunststoff bei einer Temperatur von unter -30°C
sprode und kdnnen brechen. Auch das verwendete
Schmierfett vertragt starke Kalte schlecht und wird
hart. Um eine lange Lebensdauer Ihres ALFRA-Mag-
neten zu gewahrleisten und die Sicherheitsfunktion
nicht zu beeintrachtigen, diirfen TMC-Magnete des-
halb bis maximal -30°C und TML-Magnete bis hochs-
tens -10°C verwendet werden.

10. Wieso ist die Betriebstemperatur bei TML- und
TMC-Magneten unterschiedlich?

Die Lasthebemagneten TML 250, 400 R, 500 und
1000 sind mit einer speziellen Sicherheitslasche
versehen, deren korrekte Funktion bei sehr niedrigen
Temperaturen eingeschrankt sein kann. Der TML 500
und 1000 verfiigen zusatzlich iiber ein besonderes
Ausstattungsmerkmal — einen hydraulischen Stof3-
dampfer. Dank des integrierten variablen Dampfers
kann der Nutzer die Riickstellenergie des Aktivie-
rungshebels ganz nach seinen Wiinschen einstellen.
Da das Ol, das sich im StoBddmpfer befindet, jedoch
mit sinkender Temperatur an Viskositdt verliert, darf
dieser Magnet nur bis maximal -10°C verwendet wer-
den. TML-und TMC-Modelle ohne Sicherheitslasche
und variablen Dampfer kdnnen bis zu -30°C betrie-
ben werden.

11. Muss der Magnet nach einer bestimmten
Einsatzzeit gepriift werden?

Lastaufnahmemittel wie unsere TML-Magnete miis-
sen in regelmaBigen Abstanden gepriift werden.
Hierzu gehort vor allem eine jahrliche Uberpriifung
des dreifachen Sicherheitswertes. Die Wartung

und Pflege der Magnete unterliegt landesspezifi-
schen Normen und Vorschriften. In Deutschland
sind regelmafige Priifungen durch § 3 Abs.3 der
Betriebssicherheitsverordnung vorgeschrieben.

Die Uberpriifung des dreifachen Sicherheitsfaktors
muss laut Berufsgenossenschaftlicher Regel BGR
500 einmal jahrlich von einem Sachkundigen durch-
gefiihrt werden. Fiir die Einhaltung dieses Priifinter-
valls ist der Anwender verantwortlich. Beachten Sie
stets die geltenden Vorschriften in lhrem Land. Da
Haftmagnete wie der TMC 300 nicht zum Heben oder
Transportieren von Lasten verwendet werden diirfen,
ist bei diesen Produkten keine jahrliche Priifung
erforderlich.

12, Wer kann die Priifungen vornehmen?

In Deutschland bestimmt der Arbeitgeber laut BGR
500 (Kap. 2.10; 3.15), welche Voraussetzungen die
Person, die er mit der Durchfiihrung der Priifung be-
auftragt, erfiillen muss (befdahigte Person). Dies kon-
nen Sachkundige wie z.B. Betriebsingenieure, Ma-
schinenmeister, Kranmeister oder auch besonders
ausgebildete Fachkrifte sein, sofern sie umfassende
Kenntnisse von Anschlag- und Lastaufnahmemitteln
haben, liber ausreichende Erfahrung auf diesem
Gebiet verfiigen und mit den einschldgigen staatli-
chen Arbeitsschutzvorschiften, BG-Vorschriften und
den allgemein anerkannten Regeln der Technik (z.B.
BG-Regeln, DIN-EN-Normen, DIN-Normen und I1SO-
Normen) vertraut sind.

Fiir die Uberpriifung des dreifachen Sicherheitswer-
tes lhres Lasthebemagneten ist iiberdies eine spe-
zielle Abzugsvorrichtung, die mit geeichten Priifmit-
teln ausgestattet ist, notwendig. Natiirlich bieten wir
Ilhnen die Priifung Ihrer ALFRA-Lastaufnahmemittel
auch gern in unserem Hause an.

13. Ist es auch moéglich, Lasten senkrecht zu
heben?

Dank des innovativen ALFRA-Magnetsystems ist
auch das senkrechte Heben von Lasten kein Problem
mehr. Insbesondere der TML 400 R, 500 und 1000
sind fiir das senkrechte Heben von Bauteilen her-
vorragend geeignet. Dabei wird der Lastwirbel des
Magneten (auch Lastdse oder Lasthaken genannt)
mithilfe einer flexiblen Rundschlaufe der Arbeits-
und Kraftwirkung folgend senkrecht nach oben
gezogen und liegt eng am ebenen Gehduse des TML-
Magneten an.
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WISSENSWERTES ZUM TML/TMC
HAUFIG GESTELLTE FRAGEN

14. Welche Krifte wirken bei einer senkrechten
Lastaufnahme?

Beim senkrechten Heben von Lasten gilt es, einige
Besonderheiten zu beachten. Wenn sich die Last
neigt und die Magnethaftflache in einen von o°
abweichenden Winkel zur Horizontalen schwenkt,
nimmt die Tragfahigkeit des Magneten aufgrund der
gednderten Ausrichtung zur Schwerkraft der Erde ab.
Sobald die Last senkrecht (d.h. in einem Winkel von
90°) hangt, wirkt nur noch die Reibung des Magne-
ten. Je nach gehobenem Material betrdagt diese nur
noch 10-35 % der maximalen Tragfdhigkeit.

Ndhere Informationen zur Verwendung der TML-Ma-
gnete beim Schwenken und senkrechten Heben von
Lasten finden Sie in der Bedienungsanleitung lhres
ALFRA-Magneten. Die darin enthaltenen Informatio-
nen und Sicherheitshinweise sind uneingeschrankt
zu beachten.

15. Sind die Magneten nur zum Heben von Lasten
geeignet?

Das breite Angebot an ALFRA-Magneten umfasst eine
Vielzahl von Anwendungen, die weit iiber das Heben
von Lasten hinausgehen. So eignen sich TML-Mag-
nete beispielsweise ideal fiir scherende Belastun-
gen. Doch auch beim Ausrichten, Positionieren oder
Zusammenfiigen ferromagnetischer Werkstiicke sind
Magnete aus dem Hause ALFRA die perfekte Arbeits-
erleichterung.

Sie mdgen
bewegte Bilder?
Entdecken Sie
spannende
Anwendungsvideos
auf der Alfra
Homepage unter
www.alfra.de

oder besuchen
Sie unseren
Youtube-Channel
»alfratools*
https://www.
youtube.com/
user/alfratools

Wir wiinschen lhnen viel Freude mit unseren Produk-
ten und einen erfolgreichen Arbeitstag!

Ihre Alfra GmbH
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TECHNISCHE INFORMATIONEN

417,50

390

36 - 226 + 60 mm

—
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MASCHINENABMESSUNGEN - ALFRA ROTABEST®
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MASCHINENABMESSUNGEN - ALFRA ROTABEST®
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DAS KERNBOHRPRINZIP

Das Metallkernbohren in Deutschland wurde von ALFRA eingefiihrt:

B Kernbohrer zerspanen bei gleichem Bohrungsdurchmesser nur einen
Bruchteil des Materials, das ein Spiralbohrer zerspant.

B Es bleibt ein Bohrkern stehen, der nach Beendigung des Bohrvorgangs
unzerspant ausgeworfen wird.

B Dadurch sind geringe Antriebsleistungen und Vorschubdriicke notwendig.

B Bei Spiralbohrern muss u. U. vorgebohrt werden, was bei Kernbohren
ganz entfallt und es kann direkt mit dem gewiinschten Durchmesser
gebohrt werden.

Die Hauptbohrzeiten verkiirzen sich je nach Bohrungsdurchmesser
dadurch ganz erheblich.
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Einsparungen an
Zerspanungsvolumen eines
Kernbohrers gegeniiber
eines Spiralbohrers!

85% Ersparnis

81% Ersparnis

75% Ersparnis

64% Ersparnis




ALFRA KERNBOHRER - DREHZAHLUBERSICHT

FUR HSS- UND HSS-CO KERNBOHRER FUR HARTMETALLBESTUCKTE KERNBOHRER
Material unlegierter legierter Alu- Material unlegierter legierter Alu-
Stahl Stahl Legierung Stahl Stahl Legierung
bis 700 bis 1000 bis 700 bis 1000
N/mm? N/mm? N/mm? N/mm?
Vc=m/min 30 20 30 Vc=m/min 50 35 60
Kithlschmierstoff ~ Schneidol Schneidol Schneidol Kiihlschmierstoff ~ Schneidol Schneidol Schneidol
@ mm @ Zoll U/min U/min U/min @ mm @ Zoll U/min U/min U/min
Nicht fiir automatischen Vorschub geeignet! Nicht fiir automatischen Vorschub geeignet!
12 5/, 796 531 796 18 e, 885 619 1062
13 I 735 490 735 19 3, 838 587 1006
14 2/ 682 455 682 20 /5 796 557 955
15 ¥/, 637 425 637 21 3/, 758 531 910
16 5/ 597 398 597 22 7[s 724 507 869
17 “/g, 562 375 562 23 /5 692 485 831
18 [, 531 354 531 24 ey 663 464 796
19 3, 503 335 503 25 /e, 637 446 764
20 2/ 478 318 478 26 1Y, 612 429 735
21 36, 455 303 455 27 1 s 590 413 708
22 /s 434 290 434 28 13/, 569 398 682
23 »/5, 415 277 415 29 1 9/¢, 549 384 659
24 5/ 398 265 398 30 1 34 531 372 637
25 /e 382 255 382 31 17/ 514 360 616
26 i en 367 245 367 32 i, 498 348 597
27 1 Yy 354 236 354 33 119/, 483 338 579
28 L2 341 227 341 34 175 468 328 562
29 1 9/¢, 329 220 329 35 1 3/g 455 318 546
30 1 3/ 318 212 318 36 17/, 442 310 531
31 17/ 308 205 308 37 12/g, 430 301 531
32 17/, 299 199 299 38 1Y, 419 293 503
33 19/, 290 193 290 39 17/, 408 286 490
34 L 281 187 281 40 i\ e 398 279 478
35 1 3/g 273 182 273 41 139/, 388 272 466
36 17/, 265 177 265 42 175 379 265 455
37 1794, 258 172 258 43 1 370 259 444
38 1Y, 251 168 251 44 i 4 362 253 434
39 17/, 245 163 245 45 1%/, 354 248 425
40 1%/g, 239 159 239 46 13/ 346 242 415
41 13/g, 233 155 233 47 1%/¢, 339 237 407
42 17/, 227 152 227 48 1%/, 332 232 398
43 1 222 148 222 49 1/ 325 227 390
44 19/, 217 145 217 50 i\ 5 318 223 382
45 13/, 212 142 212 55 2 5/, 290 203 347
46 18/, 208 138 208 60 2 3/, 265 186 318
47 1%/g, 203 136 203 65 2 %/ 245 171 294
48 15/g, 199 133 199 70 2 3, 227 159 273
49 1/ 195 130 195 75 29, 212 149 255
50 L2l 191 127 191 80 S 199 139 239
60 2 3/ 159 106 159 85 34/, 187 131 225
90 3%/, 177 124 212
Beim Bohren von Hardox empfehlen wir Hartmetall Rail Kernbohrer ein- 95 397/, 168 117 201
zusetzen. Verwenden Sie zum Bohren von Hardox reines Schneid6l und 100 35/ 159 111 191

reduzieren Sie die Drehzahl um ca. 10 %, wie in der Spalte ,,legierter Stahl
bis 1.000 N/mm2” angegeben. Verwenden Sie nur Magnetbohrmaschinen
mit hoher Haltekraft oder Sdulenbohr- und Frasmaschinen.

187



GEWINDESCHNEIDEN — EMPFEHLUNGSWERTE (roLeranz NacH 150 2 6H)

EMPFEHLUNGSWERTE FUR DEN EINSATZ VON MASCHINENGEWINDEBOHRERN MIT GEWINDESCHNEIDAPPA-
RATEN AUF MAGNETBOHRMASCHINEN
Gewindeschneiden: Der einzusetzende Gewindebohrer muss auf die im

Werkstiick vorbereitete Kernbohrung abgestimmt sein. Bitte richten Sie sich
nach der beiliegenden Bohrlochtabelle fiir metrische ISO-Gewinde.

Bohrlochtabelle metrische 1SO-Gewinde Feingewinde
Abmessung Stg. Bohrer-@ Abmessung Stg. Bohrer-@

M3 0,5 2,5 M8x1 1 7
Mg 0,7 3,3 Miox1 1 9
Ms 0,8 4,2 Mi2x1 1 11
Mé 1 5 M12x1,5 1,5 10,5
M8 1,25 6,8 Mi4x1 1 13
M1io 1,5 8,5 M14x1,5 1,5 12,5
Mi12 1,75 10,2 M16x1 1 15
Mgy 2 12 M16x1,5 1,5 14,5
M16 2 14 M2ox1 1 19
M18 2,5 15,5 M20x1,5 1,5 18,5
M20 2,5 17,5

Tipps zur Herstellung von Gewinden

1. Durchgangsloch Spadneauswurf nach unten durch die Bohrung
Fiir Durchgangslocher empfehlen wir nebenstehende Gewindebohrer, DIN 371 mit verstarktem
die die Spdne sicher in Schnittrichtung aus der Bohrung beférdern. Der : Schaft Form B, mit Schal- an-
spezielle Anschliff gewdhrt auch wieder ein sicheres Einfadeln, wenn R — ] schnitt, 3,5 bis 5 Gange

L)

der Gewindebohrer aus der Gewindebohrung ausgetreten ist und im s
Linkslauf zurtickfahrt. S DIN 376 mit Uberlaufschaft,
Gewindetiefe 3xD
2. Sackbohrungen
Fiir Sacklochbohrungen empfehlen wir nebenstehende Gewindebohrer.
Die Spane werden entgegen der Schnittrichtung aus der Bohrung ge- Spaneauswurf am Werkzeug entlang
fuihrt. Es ist besonders darauf zu achten, dass der Gewindebohrer nicht DIN 371 mit verstarktem

auf Grund auflauft, da sonst der automatische Riicklauf nicht mehr
aktiviert werden kann. Eine entsprechend grofiere Vorbohrtiefe muss
eingeplant werden.

Schaft spiralgenutet, ca. 35°
Rechtsdrall Anschnittform C,
ca. 3 Gange

DIN 376 mit Uberlaufschaft
Gewindetiefe 2,5 x D

Bei Nichtbeachten muss der Gewindebohrer von Hand gelost werden.

3. Grundlécher bis 1,5 xD
Dafiir eignen sich unsere Gewindebohrer gemaf nebenstehender Ab-
bildung. Auch hier werden die Spdne entgegen der Schnittrichtung aus Spdneauswurf am Werkzeug entlang

der Bohrung abgefiihrt. Hierbei ist darauf zu achten, dass der Gewinde- DIN 371 mit verstarktem
bohrer nicht auf Grund auflduft. Eine entsprechend gréf3ere Vorbohrtie- Schaft spiralgenutet, ca. 17°
fe muss beriicksichtigt werden. Rechtsdrall, Anschnitt C,

—&j E ca. 2 bis 3 Gange

DIN 376 mit Uberlaufschaft
Neben unseren Gewindebohrern mit verstiarktem Schaft sind natiirlich Gewindetiefe 1,5 x D
auch Gewindebohrer nach DIN 376 mit Uberlaufschaft einsetzbar.

Bei Nichtbeachtung muss der Gewindebohrer von Hand geldst werden.

Bitte arbeiten Sie mit ausreichendem Kiihlschmiermittel, das vom
jeweiligen Hersteller zum Gewindeschneiden empfohlen wird.
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HM-WERKZEUGE - FACHBEGRIFFE

Freiwinkel

ist der Winkel zwischen Hartmetallzahn und zu zerspanendem Werkstoff.
ALFRA Hartmetall-Kernbohrer haben mehrere Freiwinkel an einer Schneide.

Schnitttiefe

ist die maximale Werkstoffdicke die mit dem jeweiligen Werkzeug zerspant
werden darf (ist nicht mit der konstruktiven Bauhéhe des Werkzeuges zu
verwechseln).

Spannut
nimmt die erzeugten Spane auf oder fordert diese aus der Bohrung.

Spanleitstufe
leitet die Spane vom Hartmetallzahn in die Spannut.

Spanflache
auf dieser Flache bildet sich der Span.

Spanwinkel
ist der Winkel zwischen der Werkzeugachse und der Spanfléache.

Zahniiberstand
ist der Hartmetalliiberstand zum Grundkérper.

Zahnhdhenunterschied
dient zur Spanteilung.

Drehzahl, Schnittgeschwindigkeit und Vorschub (Richtwerte)
Rotabest®-HM-Lochfrdser
Nicht geeignet fiir automatischen Vorschub

Material m/min mm/U

Baustdhle 50 kp/m? 40-60 0.08-0.12
Stahl 50-70 kp/m? 30-50 0.08-0.12
Edelstahl 18-45 0.8-0.10
Guss 65-95 0.12-0.20
NE-Metalle, Alu 100-550 0.22-0.45
Exotische Legierungen 10-30 0.05-0.08

Genauigkeit (Richtwert) /Eingang / + 0,20 mm Ausgang /+ o mm

DREHZAHLRICHTWERTE - STUFENBOHRER

ALFRA-Mehrstufenbohrer

Diese Bohrer wurden entwickelt, um einwandfreie runde und gleichzeitig entgratete Locher in Bleche
von 3 - 6 mm Dicke zu bohren. Der Ubergang bildet einen Radius, der gleichzeitig zum Entgraten oder
Anfassen der Bohrung dient. Wahrend Blechschélbohrer ein leicht kegeliges Loch bohren, erreicht
man mit unseren ALFRA-Mehrstufenbohrer eine zylindrische Bohrung. Die Werkzeuge sind axial-radi-
al hinterschliffen und kénnen an der Zahnbrust leicht nachgeschliffen werden.

Der Fiihrungsbohrer ist auswechselbar.

Wir empfehlen den Einsatz auf stationdren Bohrmaschinen, jedoch kénnen die kleinen ALFRA-Mehr-
stufenbohrer in regelbaren Handbohrmaschinen eingesetzt werden.

Unbedingt ist auf ausreichende Kiihlschmierung mittels ALFRA Bohrpaste oder einer Bohremulsion

zu achten.
Typ Stahl- V2A NE- Kunst-
blech Bleche | Metalle stoff
S235 weich
AM anbohren 800 360 1000 1000
| 500 - 180 50-70 800-400 | 1000 - 400
AM-1 anbohren 800 360 1000 1000
aufsenken | 200- 100 100 - 50 500 - 200 600 - 250
PVD, PVK, DKI | anbohren 800 360 1000 1000
PVD-VA + SVB | aufsenken | 400-200 | 200-100 | 800-500 | 1000-600
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HARTMETALL-LOCHSAGEN - DREHZAHLTABELLE

Berechnung Drehzahl Berechnungsbeispiel
n = Drehzahl (1/min) d=20mm
v, = Schnittgeschwindigkeit (m/min) n= ————V—Cg—:%?g——— Vv.=50m/min  n= —————2%9_93———— =795,77 1/min

d = Werkzeugdurchmesser (mm)

Schnittgeschwindigkeit in m/min
Werkzeug

20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 55 | 60

65 | 70 | 75 | 80

16 398 | 498 | 597 | 697 | 796 | 896 | 995 | 1095 | 1194

1294 ) 1393 | 1493 | 1592

18 354 | 442 | 531 | 619 | 708 | 796 | 885 | 973 [ 1062

1150 | 1238 | 1327 | 14 15

20 318 | 398 | 478 | 557 | 637 | 717 | 796 | 876 | 955

1035 | 1115 | 1194 | 1274

22 290 | 362 | 434 | 507 | 579 | 651 | 724 | 796 | 869

941 | 1013|1086 | 1158

24 265 | 332 | 398 | 464 | 531 | 597 | 663 | 730 | 796

863 | 929 | 995 | 1062

26 245 | 306 | 367 | 429 | 490 | 551 | 612 | 674 | 735

796 | 857 | 919 | 980

28 227 | 284 | 341 | 398 | 455 | 512 | 569 | 626 | 682

739 | 796 | 853 | 910

30 212 | 265 | 318 | 372 | 425 | 478 | 531 | 584 | 637

690 | 743 | 796 | 849

32 199 | 249 | 299 | 348 | 398 | 448 | 498 | 547 | 597

647 | 697 | 746 | 796

34 187 | 234 | 281 | 328 | 375 | 422 | 468 | 515 | 562

609 | 656 | 703 | 749

36 177 | 221 | 265 | 310 | 354 | 398 | 442 | 487 | 531

575 | 619 | 663 | 708

38 168 | 210 | 251 [ 293 [ 335 | 377 | 419 | 461 | 503

545 | 587 | 629 | 670

40 1590 | 199 [ 239 | 279 | 318 | 358 | 398 | 438 | 478

518 | 557 | 597 | 637

42 152 | 190 | 227 | 265 | 303 | 341 | 379 | 417 | 455

493 | 531 | 569 | 607

44 145 | 181 | 217 | 253 | 290 | 326 | 362 | 398 | 434

470 | 507 | 543 | 579

46 138 | 173 | 208 | 242 | 277 | 312 | 346 | 381 | 415

450 | 485 | 519 | 554

48 133 | 166 | 199 | 232 | 265 | 299 [ 332 [ 365 | 398

431 | 464 | 498 | 531

50 127 | 159 | 191 | 223 | 255 | 287 | 318 | 350 | 382 | 414 | 446 | 478 | 510
52 122 | 153 | 184 | 214 | 245 | 276 | 306 | 337 | 367 | 398 | 429 | 459 | 490
54 118 | 147 | 177 | 206 | 236 | 265 | 295 | 324 | 354 | 383 | 413 | 442 | 472
56 114 | 142 | 171 | 199 | 227 | 256 | 284 | 313 | 341 | 370 | 398 | 427 | 455
58 110 | 137 | 165 | 192 | 220 | 247 | 275 | 302 | 329 | 357 | 384 | 412 | 439

60 106 | 133 | 159 | 186 | 212 | 239 | 265 | 292 | 318

345 | 372 | 398 | 425

62 103 | 128 | 154 | 180 | 205 | 231 | 257 | 283 | 308

334 | 360 | 385 | 411

64 100 | 124 | 149 | 174 | 199 | 224 | 249 | 274 | 299

323 | 348 | 373 | 398

66 97 | 121 | 145 | 169 | 193 | 217 | 241 | 265 | 290 | 314 | 338 | 362 | 386
68 94 117 | 141 | 164 | 187 | 211 | 234 | 258 | 281 | 304 | 328 | 351 | 375
70 91 | l114 | 136 | 159 | 182 | 205 | 227 | 250 | 273 | 296 | 318 | 341 | 364
72 88 111 | 133 | 155 | 177 | 199 | 221 | 243 | 265 | 288 | 310 | 332 | 354
74 86 | 108 | 129 | 151 | 172 | 194 | 215 | 237 | 258 | 280 | 301 | 323 | 344
76 84 | 105 | 126 | 147 | 168 | 189 | 210 | 230 | 251 | 272 | 293 | 314 | 335
78 82 | 102 | 122 | 143 | 163 | 184 | 204 | 225 | 245 | 265 | 286 | 306 | 327
80 80 | 100 | 119 | 139 | 159 | 179 | 199 | 219 | 239 | 259 | 279 | 299 | 318
82 78 97 117 | 136 | 155 | 175 | 194 | 214 | 233 | 252 | 272 | 291 | 311
84 76 95 114 | 133 | 152 | 171 | 190 | 209 | 227 | 246 | 265 | 284 | 303
86 74 93 111 | 130 | 148 | 167 | 185 | 204 | 222 | 241 | 259 | 278 | 296
88 72 90 | 109 | 127 | 145 | 163 | 181 | 199 | 217 | 235 | 253 | 271 | 290
90 71 88 | 106 | 124 | 142 | 159 | 177 | 195 | 212 | 230 | 248 | 265 | 283
92 69 87 | 104 | 121 | 138 | 156 | 173 | 190 | 208 | 225 | 242 | 260 | 277
94 68 85 102 | 119 | 136 | 152 | 169 | 186 | 203 | 220 | 237 | 254 | 271
96 66 83 | 100 | 116 | 133 | 149 | 166 | 182 | 199 | 216 | 232 | 249 | 265
98 65 81 97 114 | 130 | 146 | 162 | 179 | 195 | 211 | 227 | 244 | 260

100 64 80 96 | 111 | 127 | 143 | 159 | 175 | 191

207 | 223 | 239 | 255

FRP-Lochsdgen
@ mm Holz Kunst- Mauer- Wand-
Spanplatte stoffe werk fliesen*
25/30/35 1000 800 800 500
40/45/50 800 600 700 400
58 bis 74 600 400 600 400
80/105 400 300 300 300

*

Bohren in Fliesen nur bis Ritzharte 6, Zentrum markieren, Zentrierbohrer ansetzen und mit
niedriger Drehzahl Glasur durchbohren, mit moglichst ebenem Planlauf die Sdagezahne
gleichméfig in die Glasur eindringen lassen, damit Lochrand ohne Ausbriiche entsteht.
Weiterbohren mit normaler Drehzahl. Fliesen mit Ritzh&rte hoher als 6 sind nur mit diamant —
oder hartmetallbestreuten Lochsdgen zu bearbeiten.
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Einsatzhinweise

* Nurdrehend einsetzen, Schlag bzw. Hammerschlag abschalten

e Schldge und Stoe auf die scharf geschliffenen Hartmetall-Schneiden kénnen zu kleinen
Hartmetall-Absplitterungen und damit zu starkem Leistungsverlust fiihren.

® Lochsdge im Bohrloch nicht verkanten.

* Bohrkern nach jeder Bohrung entfernen. Bei Holzersatzwerkstoffen Bohrmehl entfernen.

Einsatzhinweise

Fiir Mehrzweck-Lochsadge mit Randversenkung

* Die Randversenkung wird zwischen Bohrkrone und Aufnahmehalter aufgesetzt und die
Hartmetall-Schneide dient dazu, eine Randversenkung in Holz und Holzersatzwerkstoffen
anzubringen. Dadurch ist es moglich, Steckdosen plan zu montieren.

Wichtige Einsatzhinweise

- Die Lochsadge mit Randversenkung darf nicht im Auslauf angehalten werden.

- Beim Einsatz nicht verkanten.

- Feinfiihligen Vorschub geben, um ein Ausreifien der Schnittkanten zu vermeiden.



HSS-BI-METALL-LOCHSAGEN - BEDIENUNGSHINWEISE

1. Die Lochsdgen mit der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit einsetzen,
siehe Richtwerttabelle auf der Verpackung.

2. Nicht zu hohen Druck anwenden. Etwas mehr Druck fiir hdrteres Material
und weniger Druck fiir weicheres Material.

3. Um eine gute Zentrierung zu erhalten, muss der Zentrierbohrer ca.
6 mm Uber die Zdhne hervorstehen. Empfehlenswert ist, mit einem
Spiralbohrer das Loch erst vorzubohren und dann den Zentrierbohrer
der Aufnahme als Zentrierstift zu verwenden.

4. Beim Bohren von Metall ein gutes Schneiddl verwenden. Dies ver-
langert die Standzeit der Lochsdgen und verhindert ein vorzeitiges
Abstumpfen der Zahnspitzen.

5. Der Schaft des Aufnahmehalters muss mit den abgeflachten Seiten
richtig im Bohrfutter fest eingespannt werden.

6. Die Lochsdge muss im rechten Winkel zum Sdgegut anschneiden. Ein
Verkanten ist unbedingt zu vermeiden. Unfallgefahr!

7. Werden grofie Lochsdgendurchmesser mit Handbohrmaschinen einge-
setzt, muss die Handbohrmaschine besonders fest gehalten werden.
Nach Moglichkeit sollten Bohrstander benutzt werden.

8. Die Aufnahme muss fest in die Lochsadge mit allen Gewindegédngen
eingeschraubt werden und die Mitnehmerstifte miissen fest in den
Mitnehmerldchern sitzen.

9. Die Mitnehmerstifte mit dem Drehring sichern oder bei der Schnell-
wechselaufnahme blockieren.

10.Bei der Arbeit mit Bi-Metall Lochsdgen Arbeitsschutzbrille tragen und
Hande weg von der auslaufenden Sage. Nicht versuchen, die auslau-
fende Sdge mit der Hand abzustoppen.

11. Besonders beim Schneiden von Holz, Spanplatten, Holzersatzwerk-
stoffen die Sage ofter liften und das Sdgemehl sowie den Sagestaub
unbedingt entfernen. Geschieht dies nicht, verbrennen die Zahnspitzen
und die Lochsdge klemmt im Schnittkanal.

12. Beim Bohren von Holz, Spanplatten, Schichtplatten und Holzersatz-
werkstoffen empfehlen wir folgende Vorgehensweise:

Mehrere Lécher unmittelbar an der
Innenseite des Rundschnitts bohren.
Das erleichtert die Spanabfuhr und
vermeidet haufiges Unterbrechen des
Schnitts und Reinigen der Zahnspit-
zen.

Bei besonders starkem Material ...

... empfiehlt es sich auch, von zwei Seiten anzusdgen oder mehrere Locher
unmittelbar an der Innenseite des Rundschnittes zu bohren. Das erleich-
tert die Spanabfuhr und vermeidet hdufiges Unterbrechen des Schnittes
und Reinigen der Zahnspitzen.

Vergrofierung existierender Locher

Existierende Locher ab 32 mm @, 1 1/4
konnen mit einem einfachen Trick erwei-
tert werden:

Nehmen Sie eine Lochsdge mit32 mm @

und schrauben Sie diese innerhalb der

Lochsdge auf das hervorstehende Gewinde

der Aufnahme A2. Die innere Lochsdge dient so als Fiihrungslochsdge, um
existierende Lécher zu erweitern, siehe Bild.

Das sollten sie unbedingt vermeiden:
1. Mit zu hoher oder zu langsamer Schnittgeschwindigkeit arbeiten. Die
Zdhne gleiten tiber das Material und stumpfen vorzeitig ab.

2. Esistzuvermeiden, dass die Sdagezdhne abrupt auf das Material auf-
treffen und die Zahne dadurch ausbrechen.

3. Metallwerkstoffe nie trocken sdgen. Immer ein Schneiddl einsetzen.

4. Die Sage nie schief oder schrag auf das Sagegut aufsetzen. Verlet-
zungsgefahr beim Einsatz auf Handbohrmaschinen. Die Sdge kann
zerbrechen oder der Aufnahmeschaft kann zerstort werden.

5. Aufrunden Lauf der Lochsdge achten. Ggf. Bohrfutteraufnahme tiber-
priifen.

6. Nie die Fiihrungsstifte der Aufnahmehalter nur teilweise in die Fiih-
rungslocher der Lochsdge einschrauben. Das Gewinde der Lochsdgen-
krone kann herausgerissen werden.

7. Nie die Lochsdge manuell frei Hand nachschleifen. Lochsagen beim
Fachmann nachschleifen lassen. Auf geniigende Restschrankung und
gleichmaBige Zahnhohe ist zu achten.

8. Wird der Werkzeugaufnahmeschaft im Bohrfutter zerdriickt oder schert
der Schaft ab, so liegt ein zu hoher Vorschubdruck vor.

9. Wird die Lochsage seitlich auBen ungleichméaRig abgerieben, so liegt
ein unrunder Lauf vor oder das zu sdgende Material wurde nicht richtig
festgespannt.

10.Sind die Zahnspitzen blau angelaufen, so wurde ohne Schneid6l oder
mit zu hoher Schnittgeschwindigkeit gearbeitet.
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HSS-BI-METALL-LOCHSAGEN - DREHZAHLTABELLE

Durchmesser Baustahl Gusseisen Werkzeug- | Messing Aluminium Holz
mm u. Edelstahl
14 580 400 300 790 900 3000
16 550 365 275 730 825 3000
17 500 330 250 665 750 3000
19 460 300 230 600 690 3000
20 440 290 220 580 660 3000
21 425 280 210 560 635 3000
22 390 260 195 520 585 3000
24 370 245 185 495 555 3000
25 350 235 175 470 525 2700
27 325 215 160 435 480 2700
29 300 200 150 400 450 2700
30 285 190 145 380 425 2400
32 275 180 140 380 410 2400
33 260 175 135 345 390 2400
35 250 165 125 330 375 2400
37 240 160 120 315 360 2400
38 230 150 115 300 345 2400
40 220 145 110 290 330 2100
41 210 140 105 280 315 2100
43 205 135 100 270 305 2100
44 195 130 95 260 295 2100
46 190 125 95 250 285 2100
48 180 120 90 240 270 2100
51 170 115 85 230 255 2000
52 165 110 80 220 245 2000
54 160 105 80 210 240 2000
57 150 100 75 200 225 2000
59 145 100 75 195 225 2000
60 140 95 70 190 220 2000
64 135 90 65 180 205 1800
65 130 85 65 175 200 1800
67 130 85 65 170 195 1800
70 125 80 60 160 185 1800
73 120 80 60 160 180 1800
76 115 75 55 150 170 1500
79 110 70 55 140 165 1500
83 105 70 50 140 155 1500
86 100 65 50 130 150 1200
89 95 65 45 130 145 1200
92 95 60 45 120 140 1200
95 90 60 45 120 135 1200
98 90 60 45 120 135 1200
102 85 55 40 110 130 1000
105 80 55 40 110 120 1000
108 80 55 40 110 120 900
111 80 50 40 100 120 900
114 75 50 35 100 105 900
121 75 50 35 95 95 900
127 65 45 30 90 90 800
133 60 40 25 86 85 800
140 60 40 25 85 85 800
146 55 35 25 75 75 800
152 55 35 25 75 75 800

Die aufgefiihrten Drehzahlen sind Richtwerte und kénnen, je nach Materialart und Spanverhalten, tber-
bzw. unterschritten werden.

Achtung: Beim Sdgen von Guss kein Schneiddl verwenden! Beim Sagen von Aluminium Paraffin oder
Petroleum verwenden.

Berechnung Schnittgeschwindigkeit
n = Drehzahl (1/min)

v, = Schnittgeschwindigkeit (m/min) v =——————=—Z—-—————
d = Werkzeugdurchmesser (mm)
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STANZBUGEL APS 70/120 — EINSATZHINWEISE

Aus der Praxis kommen immer wieder Fragen iiber das Verhéltnis von
Materialstérke und Lochdurchmesser (S/D @ = Verhiltnis).

Zwischen Materialstarke und dem geringsten Loch- bzw. Lochstempel-
durchmesser muss ein bestimmtes Verhdltnis bestehen.

Eine alte Faustregel besagt, dass der Lochstempel so grof3 oder noch
groBler sein muss als die Stéarke des zu stanzenden Materials. Die
Materialstarke darf aber niemals grofer sein als der Durchmesser des
Lochstempels.

Diese Regel trifft auf unsere hydraulischen Stanzbiigel nicht mehr zu.

Beim Einsatz von schnell arbeitenden, mechanischen Pressen findet sie
jedoch immer noch Anwendung, weil der Vorgang schlagartig erfolgt und
der Stempel dabei bis auf das AuBerste belastet wird.

Bei unseren ALFRA APS-Stanzbiigeln wird der Stanzprozess jedoch lang-
sam und sanft ausgefiihrt.

In diesem Fall konnen auch Locher gestanzt werden, deren Durchmesser
geringer ist als die Starke des zu stanzenden Materials.

Das richtige Verhdltnis von Materialstdrke und Lochdurchmesser wird in
Grafik 1 veranschaulicht.

In eine Stahlplatte aus S235 sollen Locher gestanzt werden. Wie ist das
empfohlene Verhiltnis?

Von S235 liegt die Scherfestigkeit bei etwa 30 kg/mm?2. Bei 30 also in der
Grafik senkrecht nach oben fahren bis an die Linie A, von dort nach links
bis an die S/D-Durchmesser-Verhiltnis-Skala.

Ergebnis: Das Verhiltnis wird mit 1:1,3 empfohlen.

Die oberste Grenze des Verhdltnisses ist die gestrichelte Linie B, die ein
Verhdltnis von 1:1,7 angibt. Das wiirde bedeuten, dass die Starke des zu
stanzenden Materials 1,7 x groBBer sein dirfte als der Durchmesser des

Lochstempels.

Es ist selbstverstdndlich, dass die Lebenserwartung eines Stempels mit

diesem Durchmesserverhdltnis erheblich kiirzer sein diirfte als ein Verhalt-

nis 1:1,3.
Wir empfehlen daher, nur nach Linie A zu arbeiten, damit noch geniigend

Sicherheit besteht.

Durchmesser der gestanzten Locher/Materialstarke
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Minimaler Lochstempeldurchmesser bei vorhandener Materialstarke
Mit Grafik 2 kann der kleinste Lochstempeldurchmesser einfach ermittelt
werden.

Es sind drei unterschiedliche Materialsorten mit unterschiedlichen Festig-
keiten angegeben.

Auch hier wieder ein Beispiel:

In eine Stahlplatte aus S235 mit einer Starke von 20 mm sollen Lécher ge-
stanzt werden. Wie grof} darf der kleinste Lochstempeldurchmesser sein?

Auf der waagerechten Skala fiir Materialstarke bei 20 mm senkrecht nach
oben fahren, bis an die durchgezogene Linie von S235. Dann waagerecht
nach links, bis an die Skala des Lochstempeldurchmesser.

Ergebnis: = 15 mm @.

Den Bruchpunkt des Stempels erhalt man, wenn bis an die zweite Linie
gefahren wird.

Es empfiehlt sich also, nur nach der ersten Methode zu verfahren.

ALFRA Lochstempel und Matrizen werden aus hochwertigem Material
gefertigt. Trotzdem kann es vorkommen, dass ein Stempel bricht.

Das hat folgende Ursachen:
1. S/D-Durchmesserverhiltnis stimmt nicht.

2. Das zu stanzende Material liegt nicht gerade, sondern verkantet auf der
Matrize.

3. Beim Stanzvorgang wird der Stanzbiigel bzw. das Material stark bewegt.

4. Wenn der Abstreifer beschddigt oder in der Hohe nicht richtig eingestellt
ist, kann sich das Material beim Riickzug des Stempels verkanten.

5. Der Abstreifer ist zu weit vom Lochstempel entfernt, so dass sich
diinnes Blech beim Abstreifen aufwdlbt. In diesem Fall bricht der
Stempel an der Schneidkante blattchenformig ab.

In diesem Fall empfehlen wir, gegebenenfalls einen Spezialniederhalter
einzusetzen oder den Abstreifer mit einer Briicke zu versehen.

Wir hoffen, dass Sie mit diesen Einsatzhinweisen problemlos und
zuverldssig mit ALFRA Press Stanzbiigeln arbeiten werden.
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ALFRA STANZBUGEL APS — ARBEITSBEREICH

Material St. 42
Materialstirke Bendtigte Kraft fiir Stanzen [kN] (10kN ... ca. 1 Tonne) - Stempeldurchmesser (mm)
mm 7 sl o[ 2]l 8]19]o]an]2]3]2a]2]20]2]22
Material DIN 5233 APS 70
25 28 32 35 39 43 46 50 53 57 60 64 67 Al 74 | 78 82 85 89 92 96 99
33 38 | 8 47 52 57 61 66 71 76 80 85 90 94 | 99 | 104 | 109 | 113 | 118 | 123 | 128 | 132
4 47 53 59 65 Al 77 83 89 94 1 100 [ 106 | 112 | 118 | 124 | 130 | 136 | 142 | 148 | 154 | 159 | 165
50 57 64 | 7 78 85 92 99 | 106 | 113 | 120 | 128 [ 135 | 142 | 149 | 156 | 163 | 170 | 177 | 184 | 191 | 198
58 66 74 | 83 91 99 | 107 | 116 | 124 | 132 | 141 | 149 | 157 | 165 | 174 | 182 | 190 [ 198 | 207 | 215 | 223 | 232
APS 70 76 85 94 | 104 | 13 | 123 | 132 | 142 | 151 | 161 | 170 [ 180 | 189 | 198 | 208 | 217 | 227 | 236 | 246 | 255 | 265
(DIN S275) 96 | 106 | 117 | 128 | 138 [ 149 [ 159 | 170 | 181 | 191 | 202 | 213 | 223 | 234 | 245 | 255 | 266 | 276 | 287 | 298
118 | 130 | 142 | 154 [ 165 | 177 | 189 | 201 | 213 | 224 | 236 | 248 | 260 | 272 | 283 | 295 | 307
143 | 156 | 169 | 182 | 195 | 208 | 221 | 234 | 247 | 260 | 273 | 286 | 299 | 312
170 | 184 | 198 | 213 | 227 | 241 | 255 | 269 | 283 | 298 | 312
200 | 215 | 230 | 246 | 261 | 276 | 292 | 307
232 | 248 | 265 | 281 | 298
266 | 283 | 301
302 510 | 529
542 | 562
574 | 595
Wirkliche Stanzkraft DIN S233 DINS275 DINS355 DINE33s C25 C35 C45 Cé60
APS 60 70 120 70D 110D Rm max (Blechen) 470 510 630 710 600 700 800 900
ink 225 313 470 454 508 Tau max = 0,85 * Rm max 376 408 504 568 480 560 640 720
koef. (Stahl X / DIN S233) 1,00 1,09 1,34 1,51 1,28 1,49 1,70 1,91
Beispiel 1: Stanzbiigel APS 70, F max=454 k Beispiel 2: Stanzbiigel APS 70, F max=313 kN
Stempeldurchmesser @=20 mm Stempeldurchmesser @=21 mm
Materialstarke T=8 mm Materialstarke T=12 mm
Material C 45, R,, max=800 N/mm? Material DIN S275, R, max=510 N/mm?
Berechnung 1: F=F(DIN S233) * koef.(C 45/DIN S233) Berechnung 2: F=F(DIN S233) * koef.(DIN S275/DIN S233)

F=189 *1,70 =321,3 k
F < F max, Stanzkraft reicht

UMRECHNUNG - DRUCK

Pascal (pa) =1 Newton (N) /m?

1 Bar (bar) = 10 hoch 5 Pa = 10 hoch 5 N/m? =10 N/m? = 750,06 Quecksil-
bersiule (QS)

1 bar=1,019 kg/cm? = 0,1 N/mm? = 14,5 psi

1 kg /cm? (atil) = 0,981 bar = 0,0981 N/mm? = 14, 2234 psi

1 bar = 1,02 technische Atmosphéren (at) = 1,02 kp/cm? =10 N/cm?

1 physikalische Atmosphére (atm) = 1,013 bar = 1,033 kg/cm2 =

760 mm QS = 760 Torr

F=298 *1,09=324,8 kN

Fist groBBer als F max;

Stanzkraft reicht nicht aus;

Bitte entscheiden Sie sich fiir unsere APS 120

1Torr = 1,332 mbar

1 m Wassersdule (mWS = 0,0980665 bar)
1 mmWS = 0,0980665 mbar = 9,80655 Pa
1 N/mm?2 = 10 bar = 10,19 kg/cm? = 145 psi

UMRECHNUNGSTABELLE - DRUCKEINHEITEN

Umwandeln der Druckeinheiten ,,bar* und ,,psi*

bar psi psi bar
1 14,5 1 0,068965517
10 145 100 6,896551724
100 1450 100 6,896551724
500 7250 5000 344,8275862
1000 14500 10000 689,6551724
1200 17400 10500 724,137931
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